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Sir: 



This is an Appeal Brief from the final rejection of claims 4-20 of the Office 
Action mailed on October 5, 2010 for the above-identified patent application. 



I. REAL PARTY IN INTEREST 

The real party in interest is Wacker Chemie AG ("Assignee"), a corporation 
organized and existing under the laws of Germany, and having a place of business at Hanns- 
Seidel-Platz 4, 81737 Munich, Germany, as set forth in the assignment recorded in the U.S. 
Patent and Trademark Office on October 1, 2008 at Reel 021603/Frame 0608. 

II. RELATED APPEALS AND INTERFERENCES 

There are no appeals, interferences or judicial proceedings known to the 
Appellant, the Appellant's legal representative, or the Assignee which may be related to, 
directly affect or be directly affected by or have a bearing on the Board's decision in the 
pending appeal. 
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III. STATUS OF CLAIMS 

Claims 34-51 are pending in this application. Claims 34-51 have been 
rejected and are the subject of this appeal. Claims 1-33 have been cancelled. 

IV. STATUS OF AMENDMENTS 

No amendment after final rejection has been filed. 

V. SUMMARY OF CLAIMED SUBJECT MATTER 

A curable mineral construction product comprising a water-redispersible 
polymer powder composition, said redispersible polymer powder composition consisting of a 
water-redispersible polymer powder and at least one biocidal additive selected from the group 
consisting of bactericide active(s), fungicide active(s), and algicide active(s), the biologically 
active biocidal additive being present in the water redispersible polymer powder composition 
in an amount of 0.001 to 0.5 percent by weight based on the weight of the water redispersible 
polymer powder composition (page 2, lines 19-34), and wherein the water redispersible 
polymer powder composition optionally contains one or more of emulsifiers (page 8, lines 
11-25), protective colloids (page 7, line 30 to page 8, line 10), antifoams (page 9, lines 29- 
31), antiblocking agents (page 9, lines 31-36), and hydrophobicizing agents (page 10, lines 4- 

9). 

The invention of claims 34, 44, and 48 farther require that the redispersible 
polymer powder composition be prepared by spray drying an aqueous polymer dispersion and 
the biocide together. Specification page 8, line 38 to page 9, line 13. 

VI. GROUNDS OF REJECTION TO BE REVIEWED ON APPEAL 

A. Claim 43 stands rejected under 35 U.S.C. § 102(b) over Weitzel et al. U.S. Published 
Application 2003/0018121 1 CWeitzeF). 

1 Weitzel has issued as U.S. Patent No. 6,740,692 on May 25, 2004. The "Weitzel" of the 
Weitzel publication is the same Dr. Hans-Peter Weitzel who is the inventor of the present 
application. 
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B. Claims 44-46 stand rejected under 35 U.S.C. § 103(a) over Weitzel in view of Botts et 
al. U.S. Patent No. 7,070,795 ("Botts"). 

C. Claims 49, 34-42, 47-48, and 50-51 stand rejected under 35 U.S.C. § 103(a) over 
Guerin et al. U.S. 6,369,153 ("Guerin") in view of Weitzel. 

VII. ARGUMENT 

The claimed invention is a curable mineral construction product containing a 
redispersible polymer powder ("RDP") composition containing an RDP and a biocidal 
additive, the biocidal additive selected from the group consisting of bacteriocide actives, 
fungicide actives, and algicide actives, i.e. the biocidal additive contains no components other 
than the neat bacteriocides, fungicides, or algicides. Per claims 34, 44, and 48, the RDP 
compositions are prepared by spray drying a dispersion of solid polymer particles and the 
biocidal active. Appellants have surprisingly and unexpectedly found that the addition of the 
claimed RDP compositions to curable mineral compositions such as plasters, mortars, 
stuccos, etc., results in much greater inhibition of biological growth than when the biocidal 
active is added separately to the curable mineral composition, even in much larger amounts, 
as shown by the examples and comparative examples, where even a 10-20 fold increase in the 
amount of biocide failed to provide the same biocidal activity. 

At the outset, it is noted that certain of the claim terms are terms of art with 
well recognized meanings, which must be taken into account when assessing the patentability 
of the claims. 

First, RDPs are well known in the art and have been available commercially 
since at least the 1950's. RDPs, when added to water, redisperse to a dispersion having the 
same particle size and particle size distribution which the particles had in the aqueous 
dispersion prior to spray drying. RDPs are prepared by the aqueous emulsion polymerization 
of unsaturated monomers such as vinyl acetate, ethylene, vinyl chloride, n-butylacrylate, etc., 
with the aid of a free radical polymerization initiator, to produce an aqueous dispersion of 
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very fine, solid polymer particles. This aqueous dispersion is then spray dried along with a 
"spraying aid" or "spraying assistant" which is a water soluble protective colloid. The most 
widely used protective colloid is polyvinyl alcohol. If spray dried without a protective 
colloid, the polymer particles coalesce and agglomerate during drying. Although such 
polymer powders can be dispersed in water to form a dispersion 2 , the particle size and 
particle size distribution will not be the same as the particle size and particle size of the 
aqueous polymer dispersion prior to spray drying, because the coalescence and agglomeration 
of the particles during spray drying is irreversible. Thus, a polymer powder will be formed 
by spray drying, but not an RDP. 

When spray assistants are used during spray drying, a hard, water soluble 
coating surrounds individual polymer particles and also forms a water soluble matrix between 
individual polymer particles in any agglomerates formed. When the resulting RDP is added 
to water, the spray assistant dissolves, liberating individual polymer particles. The particle 
size and particle size distribution is substantially the same after spray drying and redispersion 
as in the original aqueous dispersions. As a result, the properties of RDPs are considerably 
different from non-RDP powders, even those of identical monomer composition. Thus, for 
example, RDPs of ethylene/vinyl acetate are useful as flexibilizers and adhesion promoters in 
curable mineral products, whereas polymer powders of the same ethylene/vinyl acetate 
composition but which are not RDPs, wholly fail to produce the same results. See, e.g. J. 
Schulze, "Redispersionspulver in Zement," TIZ No. 9, 1985. See also R. Bayer et aL, 
"Trokenmortel," Ullman's Encyclopedia Of Industrial Chemistry, Vol. 9, pp. 3-26, 
each of record and contained in the evidence appendix. As a further example, RDPs may be 
used in small concentrations to bind cork particles to produce "artificial corks," which have a 
cork-like appearance, whereas ordinary polymer powders of the same monomer composition 
must be used in much larger amounts, produce "artificial corks" with a plastic-like 
appearance, and do not have the same mechanical properties, despite the larger amount of 
polymer. 



2 

Usually a dispersion exhibiting high sedimentation due to the multiplicity of large 
agglomerated particles. 
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Thus, redispersible polymer powder ("RDP") is a term of art with a well- 
recognized art meaning. It is noted that, by definition, RDPs cannot be formed from 
polymers dissolved in solvent or from water soluble polymers, since these are not initially 
present as an aqueous dispersion of solid particles. Spray drying a solution of polymer 
dissolved in organic solvent can produce polymer powders, but not redispersible polymer 
powders, as is well known. Spray drying an aqueous solution of a water soluble polymer can 
produce a water soluble polymer powder, but not a polymer powder which forms a particle 
dispersion when added to water. Rather, it will form a solution. Once again, RDP is a term 
of art and is restricted to a very distinct class of polymers. 

Second, the word "active" which is contained within the terms "biocide 
active," "bactericide active," "fungicide active," etc., is also a term of art well recognized by 
those skilled in the art. Since much of the extended prosecution of the application revolves 
around the correct construction of this term, an extended discussion is warranted. 

The term "active" has the same connotation in the pharmaceutical field as in 
the biocide field. An "active" is the active ingredient per se, i.e. neat, or at 100% 
concentration. When labeling products in such fields, the "active" ingredient is listed 
separately, regardless of its physical form. For example, herbicides such as Roundup® and 
Weed-B-gone® list the active ingredient separately from the remainder, which are usually 
designated "inert ingredients," "solvent", etc. An herbicide which contains 1% of 2,4- 
dichlorophenoxyacetic acid ("2,4-D") contains 1% of the "active," i.e. 1% of 100% pure 
active. If the 2,4-D is added to the overall formulation as a 10% solution in xylene, in an 
amount of 10% by weight, the composition does not contain 10% of 2,4-D active. Rather it 
contains 10% of the 10% solution, or 1% active. The same is true of pharmaceutical 
compositions, health supplements, and of biocidal compositions generally. The "active" is 
the amount of pure, unsupported, uncomplexed, undistributed active. 

The Office contends that a cyclodextrin complex of a biocide is itself an 
"active." This is incorrect, and no support for such a supposition has been given, nor would 
anyone skilled in the art of biocidal compositions agree with such a definition. Cyclodextrins 
have long been used in many fields to supply "actives" while preventing these actives from 
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decomposition, either thermally, by oxidation, or both. For example, co-6 fatty acids have 
long been supplied in the form of a cyclodextrin complex, which not only prevent oxidation, 
but also eliminates the "fishy" odor associated with these oils which are largely derived from 
fish sources. However, a cyclodextrin complex of fish oil has absolutely no medicinal value 
until the "active," the fish oil, is released from the complex. If the complex went through the 
digestive system intact, no benefit of any kind would be achieved therefrom. Bottles of 
cyclodextrin complexed oils, essential nutrients and other compounds never list the weight of 
the cyclodextrin complex as the weight of the "active." Rather, they recite the weight or 
weight percentage (or I.U. dosage) of the active itself, not the complex. 

By the same token, cyclodextrin complexes of biocides have no biocidal 
activity per se. In cyclodextrin complexes, the active is reversibly enclosed within the 
cyclodextrin cavity, temporarily protecting it from the environment. Biocidal activity only 
occurs as the biocides leave the cavity in an "osmotic"-like concentration-dependent 
equilibrium process - the active's molecules are not chemically bound, but only loosely 
attracted to the interior cavity of the circular cyclodextrin. Reference may be had to the "CD 
Complex Bible:" J. Sejtli, Cyclodextrin Technology, Kluwer Academic Publishers, 1988, 
cited in paragraph [0036] of Weitzel. Thus, 10 g of a cyclodextrin complex containing 70 
weight percent of a biocide active contains 7 g of active, not 10 g. 

That this construction of "active" is correct is also buttressed by numerous 
books and treatises, for example H.W. Rossmore, Ed., Handbook of Biocide and 
Preservative Use, New York, Blackie Academic and Professional, 1995, which, in Chapter 
1 (pp. 1-18), lists numerous commercially available biocide compositions in Table 1.8 on 
page 13, indicating for each composition, the percentage of the active , which ranges from 
4.9% to 100% (neat). 

Further evidence may be taken from Weitzel, who at paragraph [0009] 
indicates that his compositions contain "one or more photoinitiators and/or fungicides" . . . 
"wherein the photoiniator(s) and/or fungicide(s) are in the form of complexes with 

Cyclodextrins are 5, 6, or 7 membered rings, (a, P, and y-cyclodextrins) of sugars which 
contain a relatively hydrophobic inner cavity and a hydrophilic exterior. 
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cyclodextrin or a cyclodextrin derivative. 5 ' In paragraphs [0027] and [0028], Weitzel 
indicates that the photoinitiators (not the CD complex of the photoinitiator) are present in an 
amount of 0.5 to 5.0% by weight, and the fungicides (not the CD-fungicide complex) are 
present at 0.001 to 0.2% by weight. Weitzel does not refer to the cyclodextrin complex as a 
photoinitiator or fungicide {i.e. an "active") itself. Rather, he cites useful amounts of the 
active based on the active itself, i.e. un-complexed. 

Further evidence is supplied by Botts, who discloses the use of actives 
entrapped in polymeric matricies, for controlled release. See, e.g. the abstract and other 
portions of the specification, e.g. col. 2, lines 33-36, lines 37-41, and lines 60-61; column 7, 
line 3; and column 8, lines 43-61. See also the list of fungicidal, herbicidal, insecticidal and 
nematocidal, and growth regulatory actives in columns 12-15. See also remaining portions of 
the Bott specification, all of which are entirely consistent. Note importantly, that the polymer 
particles containing the active ingredient are never referred to by Bolts as an "active" 
themselves. Please also refer in this respect to formulation 1 in column 23, where 
cyproconazole is described as the active ingredient ("active"), supplied as a 19.88% solution, 
and the "a.i." ("active ingredient") is given in weight percent at 3.52% (pure cyproconazole). 
The polymer particles containing the active ingredient are never classified as "actives" 
themselves, nor is there any evidence that these have any agricultural activity prior to release 
of the active from the polymer particles. 

Further evidence of the proper construction of "active" may be found in the 
two Rule 132 Declarations of Dr. Hans-Peter Weitzel, the principle inventor of the Weitzel 
published application and the present invention. Both Declarations and their attachments are 
enclosed herewith, and cited in the Evidence Appendix. Dr. Weitzel is a well-known and 
experienced scientist who is intimately familiar with curable mineral compositions employing 
RDPs as additives, and the soiling and biological growth problems associated therewith, as 
evidenced by the list of patents and patent families attached to his second Declaration. 
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In the first Declaration, Dr. Weitzel indicates that: 

The term "active" as used in the art refers to the active ingredient 
itself. For example, a cyclodextrin/flingicide complex as disclosed 
by Weitzel is not an "active". The "active" is the fungicide, not its 
cyclodextrin complex. While the cyclodextrin complex may have 
biocidal activity, it is not the "active". The fungicide itself is the 
"active". This is how one skilled in the art views this term . By the 
same token, the encapsulated biocides of Botts for his totally 
different and irrelevant use in the field of agriculture, are not 
"actives". They are encapsulated "actives". The claims require 
that the additives "consist of T the actives, thus precluding 
complexed or encapsulated biocides. Of course, the latter may be 
added to the formulation, but only as a separate, optional 
ingredient, which is not preferred due both to the expense of 
preparing complexed or encapsulated biocides, as well as to the 
fact that the claimed compositions containing uncomplexed and 
non-encapsulated biocides have proven so surprisingly and 
unexpectedly effective that no additional biocide is required, in any 
form, (emphasis added). 

Weitzel Rule 132 Declaration, filed with Response of September 9, 2009. 

In his second Rule 132 Declaration, Dr. Weitzel adds further emphasis: 

I am also a coinventor of U.S. Patent No. 6,742,692 which has 
been cited by the U.S. Patent and Trademark Office in rejecting the 
claims of the present application, and am intimately familiar with 
the content of U.S. Patent No. 6,742,692. 4 

The ' 692 patent discloses a cyclodextrin complex of cyclodextrin 
with biocidal active ingredients, the latter commonly known in the 
art of biocides as "actives" or "active ingredients," these terms 
being synonymous. The complex itself is not an "active" as that 
term is known in the art, as the latter term applies only to the 
complexed ingredient, i. e. N-octylisothiazolinone, not the complex 
of this "active" with cyclodextrin. For instance, the cyclodextrin 
complex of P-cyclodextrin and N-octylisothiazolinone of Example 
6 of the 6,740,692 patent included only 16% of the biocidal active. 
The remainder, 84%, is an inactive ingredient, P-cyclodextrin. No 
one skilled in the art would view the complex, containing only 1 6 



The patent corresponding to the Weitzel published application. 
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weight percent of biocide, as an "active." An "active" is a 
composition which is wholly biocide. 

For example, household and garden insecticide solutions and 
dispersions are widely available for purchase by the consumer, and 
generally contain less than 1% active ingredients. The remaining 
inactive ingredients may include water, solvent, emulsifiers, 
sticking agents, etc., but these are not the "actives." The labels of 
these products reflect this understanding. No one would consider a 
whole container of insecticide or biocide as being an "active." The 
same is true here: the cyclodextrin complexes of U.S. Patent No. 
6,740,692 are not "actives." They contain an "active." but are not 
"actives" themselves. 

The entire thrust of the present application is to incorporate 
biocidal actives directly, te. in neat form, into a redispersible 
polymer powder composition, as clearly described in the 
specification, and as done in all the examples. No example uses a 
biocide in complexed form such as in U.S. Patent 6,740,692. The 
specification and examples provide clear support for the art- 
recognized proposition that "biocidal active" or "active" refers to 
the biocide itself only: not a dilution thereof, nor a complex 
thereof. My former patent, U.S. 6,740,692 was even discussed in 
the specification on page 2, lines 16 — 17. The claims clearly are 
directed to biocidal actives themselves, and not complexes of 
biocidal actives, which are not biocidal actives, as they are in 
complexed form. The term "consisting of does not include within 
its scope cyclodextrin complexes of biocidal actives. 

The claimed invention does not contain cyclodextrin complexes of 
biocidal actives; they contain the active itself, along with a 
redispersible polymer powder. The biocidal ingredient is the 
active itself. In the complexes of U.S. Patent 6,740,692, the 
biocidal "ingredient" is not an active itself, as required by the 
claims, but is a cyclodextrin complex containing the active. It is 
highly surprising and unexpected that the present compositions 
exhibit the high level of biocidal activity which they possess, when 
many times the amount of biocidal active, added separately, failed 
to reach this high level of biocidal activity. 



Dr. Weitzel, as one highly skilled in the art, attests to the definition of "active" 
as previously discussed. This definition is consistent with what those skilled in the art view 
as a biocidal "active," and is also consistent with the disclosures of the Weitzel published 
application and Botts. 
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Thus, the term "active" as it refers to bactericide actives, fungicide actives, 
and algaecide actives refers to the ingredient itself, not to a complex containing the active 
ingredient, nor to a polymer matrix containing the active ingredient. These latter may be 
"biocidal additives", but they are not biocidal "actives". The claims require the biocidal 
additives to consist of the biocidal actives , and thus do not allow the use of polymer 
encapsulated actives nor cyclodextrin complexes of additives. This is also made clear by the 
reference, in the present application, to the prior Weitzel invention of employing cyclodextrin 
complexes of fungicides. Dr. Weitzel has numerous patents and is well familiar with the 
concepts of novelty. He would certainly not attempt to claim something he had already 
disclosed and claimed. The entire specification including the examples is consistent with the 
definition of "active" as applied above. There is no basis for concluding otherwise, and there 
is absolutely no evidence supporting any contrary conclusion. Rejections must be based on 
facts, not unsupported conclusions. In re Wagner, 371 F.2d 877 (CCPA 1967); In re Soli, 
317 F.2d 941 (CCPA 1963). 

Having thus construed "redispersible polymer powder" (RDP) and "active," 
the rejections can now be addressed. 

A. Rejection of claim 32 under 35 ILS.C. $ 102(b) over Weitzel 

Weitzel is directed to an improvement in the soiling of building facades made 
from curable mineral compositions by addition of photoinitiators and/or fungicides which are 
supplied as a cyclodextrin complex. In prior compositions, the actives had been added 
separately to the mix during preparation of the aqueous mortar, cement, stucco, etc. In 
paragraphs [0004-0007], Weitzel attests to prior uses of photoinitiators as unsatisfactory, and 
thus proposed the use of cyclodextrin complexes instead. Thus, Weitzel teaches away from 
the use of fungicidal actives themselves, as claimed in the present invention, but requires 
these to be supplied as a cyclodextrin complex. Weitzel is discussed on page 2 of the 
application in lines 16-17. WP 10105 is Wacker Chemie's internal designation of the 
invention of the Weitzel publication. Weitzel does not disclose, nor does he teach or suggest 
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the use of any neat biocidal active in a redispersible polymer powder composition, in any 
form. 

In the Final Office Action dated December 21, 2010, the Office states: 

Regarding claim 43, Weitzel discloses a process wherein the 
additives, including binders such as carbonates, lime gypsum and 
fungicides are mixed with a re-dispersible polymer powder in dry 
form (Page 4 [0032]-[0038]). The water redispersible polymer is 
obtained by spray drying (Page 3 [0023]). It is noted that in the 
process disclosed by the reference, the addition and mixing of the 
fungicide and redispersible polymer meets the limitations of 
admixing a polymer powder composition with a solid biologically 
active additives recited in the present claims. 

This is incorrect and also misleading. 

First, only paragraphs [0032], [0033] and [0038] address mixing, and 
paragraph [0032] and [0033] do not even mention fungicides. These paragraphs are directed 
to mixing inorganic binders, thickeners, wetting agents, defoamers, and antifreeze agents. 
There is not one single mention of fungicide or any other biocide. 

Paragraph [0034] lists suitable photoinitiators. There is no mention of mixing. 

Paragraph [0035] lists cyclodextrins which are useful in forming complexes 
with photoinitiators or fungicides, the preparation process of which is given in paragraph 
[0036], and the composition of which is given in paragraph [0037]. There is no mention in 
any of these paragraphs of mixing with an RDP. 

Only paragraph [0038] is directed to mixing with other ingredients, however 
paragraph [0038] does NOT disclose mixing of a fungicidal active with anything . Paragraph 
[0038] discloses mixing cyclodextrin COMPLEXES of a fungicide or photoinitiator with 
other ingredients. There is NO DISCLOSURE of mixing a fungicidal active with any other 
ingredient. 
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Anticipation requires "strict identity," and therefore "cases involving 
anticipation are rare," Trintec, Inc. v. TOP -U.S. A. Corp., 295 F.3d 1292 (Fed. Cir. 2002). 
There is no such strict identity here. Weitzel does not add biocidal actives, but rather adds 
cyclodextrin complexes of a fungicidal active. The complex is a biocidal additive , since it 
liberates the active over time, but it is not a biocidal active . By use of the term "consisting 
of in claim 43, biocidal additives must be the biocidal active itself, not a complex thereof. 

Reversal of the rejection of claim 43 under 35 U.S.C. § 102(b) over Weitzel is 
respectfully solicited. 

B. Rejection of claims 44-46 under 35 U.S.C. § 103(a) over Weitzel 
in view of Botts. 



Weitzel has been described previously . 

Botts is directed to providing time controlled release of a variety of 
agricultural "actives" to decrease the possibility of phytotoxic damage to crops onto which 
the actives are to be applied. Botts accomplishes this goal by uniformly distributing the 
actives within a polymer matrix, from which the active is slowly released over time by 
diffusion through and from the polymer matrix. Botts uses the same definition of "active" as 
is used in the present invention, i.e. the neat fungicide, nematocide, etc. 

Claims 44-46 require that the redispersible polymer powder composition be 
prepared by spray drying an aqueous polymer dispersion and a biocide. Claims 45 and 46 
further limit the biocide. Claim 44 is dependent ultimately on claim 47, which requires the 
biocide to be a biocide active, not a complexed biocide nor a biocide contained in a polymer 
matrix. 

The Office states (Final Rejection of December 21, 2010, page 3): 

Regarding claim 44, Weitzel teaches all the claim limitations as set 
forth above. The reference teaches all the claim limitations as set 
forth above. However, Weitzel et ah does not disclose a process 
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wherein water re-dispersible polymer powder composition is 
prepared by spray drying an aqueous polymer dispersion together 
with a biocide. 



This is only partially correct. It is true that Weitzel does not disclose preparing 
a redispersible polymer powder composition by spray drying an aqueous polymer dispersion 
with a biocide. However, it is NOT true that "Weitze teaches all the claim limitations as set 
forth above." Weitzel does NOT disclose, teach or suggest the use of a biocidal active per se. 
Rather, Weitzel teaches away from such use, by requiring that his photoiniators and 
fungicides be used in the form of a cyclodextrin complex. Teaching away is strong evidence 
of non-obviousness. W.L. Gore v. Garlock, 721 F.2d 1540 (Fed. Cir. 1983). 

Botts adds nothing to Weitzel, and is inconsistent with Weitzel, Appellants 
find no motivation to combine these references, and there is no evidence of record which 
provides support for the combination. According to In re Dembiczak, 175 F.3d 994 (Fed. Cir. 
1999), the requirements for showing motivation to combine is "rigorous," and the evidence 
required must be "clear and particular." Furthermore, conclusory statements standing alone 
are not "evidence." McElmurray v. Arkansas Power and Light Co., 995 F.3d 1576 (Fed. Cir. 
1993). See also, In re Lee, 111 F.3d 1338 (Fed. Cir. 2002). There is no such evidence here. 

The Office states, on page 4 of the Final Office Action: 

The reference discloses method of producing the matrix particles 
that comprise such as spray dying so that the active ingredient a 
distributed uniformly throughout the polymer matrix (Page 18, 
lines 5-12). 

Given that Weitzel et ah discloses a compositions comprising 
water re-dispersible polymers and biocidal compounds and 
processes to spraying drying the re-dispersible polymer, in light of 
the particular advantages provided by the use and control of the 
spraying drying a polymer matrix with active ingredients as 
taught by Botts et ah , it would therefore have been obvious to one 
of ordinary skill in the art to include such sprayed dried polymer 
and method of production in the composition and methods 
disclosed by Weitzel et al. in order to obtain polymer particles 
which have active compounds distributed uniformly throughout. 
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This statement does not provide any motivation to combine, and in fact the 
combination is untenable. The references cannot be physically combined. References which 
cannot be physically combine are uncombinable within the ambit of 35 U.S.C. § 103(a). See, 
e.g. In re Avery, 518 F.2d 1228 (CCPA 1975). 

According to In re Wesslau, 358 F.2d 238 (CCPA 1975), when combining 
references, it is impermissible to "pick and choose" isolated teachings of the reference 
without also including all the salient features of the reference. As Wesslau states: 

The ever present question in cases within the ambit of 35 U.S.C. 
§ 103 is whether the subject matter as a whole would have been 
obvious to one of ordinary skill in the art following the teachings 
of the prior art at the time the invention was made. It is 
impermissible within the framework of section 103 to pick and 
choose from any one reference only so much of it as will support a 
given position, to the exclusion of other parts necessary to the full 
appreciation of what such reference fairly suggests to one of 
ordinary skill in the art. 

Wesslau at 260. 

Here, the salient feature of Weitzel is the use of cyclodextrin complexes of 
actives (photoinitiators and/or fungicides). Botts, on the otherhand, requires particles of a 
polymer matrix having his agricultural active uniformly dispersed therein. How can these 
references be combined? Where is the evidence of motivation to combine? A combination 
of these references would require the cyclodextrin complexes of Weitzel, since these are his 
salient feature — the entire gist of his invention. However, the combination would also 
require polymer particles having a polymer matrix with a biocide uniformly distributed 
therein, the entire gist of Botts. There is no teaching or suggestion to replace WeitzePs 
cyclodextrin complexes with Botts time release polymer particles and there is no indication 
that the polymer particles of Botts, intended for time release use in agricultural formulations, 
would even work in cementitious formulations for biocidal purposes. 

The premise of the Office, that it would be obvious to use spray drying as 
disclosed by Botts in the invention of Weitzel, is completely wrong, and without any support. 
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First, the spray drying referred to by Botts is for a very special purpose, and by 
a very specific process, neither of which are relevant to Weitzel. At the portion of Botts cited 
by the Office, col. 18, lines 5-12, spray drying is mentioned, and the method used is 
described as preparation of a hydrophobic solution ("oil phase") including the dissolved 
active ingredient and dissolved polymer; forming an oil-in-water emulsion by dispersing the 
oil phase into an aqueous phase containing a dispersant (emulsifier); and removing solvent 
(e.g. by evaporation, spray drying, etc.). During solvent removal, whether by spray drying, 
evaporation, or other technique, the dissolved polymer and agricultural active ingredient 
come out of solution to form solid polymer particles having the active ingredient uniformly 
dispersed therein. An alternative process is described in column 20, lines 16-31, involving 
adding molten polymer with active ingredient dispersed or dissolved in the liquid polymer, to 
a non-miscible solvent and shearing to form an emulsion, which is then cooled to provide 
solid particles which can be removed by filtration. 

The entire thrust of Botts, regardless of the method of preparation, is to form 
polymer particles (which by definition cannot be RDPs - see pages 3-5 herein) which contain 
the active ingredient uniformly dispersed within the particles. The actives can diffuse 
through the solid and when they reach the particle surface, are available to the environment, 
e.g. crop, weeds, earth, etc. 

Weitzel uses spray drying in an entirely different manner and for an entirely 
different purpose. Weitzel spray dries on aqueous polymer dispersion, a dispersion of solid 
polymer particles, with a spraying aid, to produce an RDP. Botts, on the other hand, requires 
the active ingredient to be uniformly distributed throughout a polymer matrix. If Weitzel 
spray dried an aqueous polymer dispersion with a neat biocide, a biocidal additive he teaches 
against using, the result would not be the product of Botts. Botts discloses only two methods 
of uniformly distributing the active in the polymer. In the first, the polymer and active are 
dissolved in organic solvent which is emulsified to form small droplets and then the solvent 
removed. In the second, the polymer is melted (is a liquid), and the active is dissolved or 
dispersed therein. Both methods require the polymer to be in liquid form, either dissolved in 
solvent or molten, to distribute the active ingredient homogenously. 
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Spray drying an aqueous polymer dispersion, on the other hand, where the 
particles are already solid, can only produce solid particles surrounded by the active 
ingredient on their exterior. There is no mechanism by which the active ingredient can be 
uniformly distributed throughout an already solid particle. That is why the process of Botts 
first involves a liquid polymer, either dissolved or molten. Spray drying an aqueous polymer 
dispersion and a biocide active would produce Appellants' claimed composition, but not one 
of Botts (nor one of Weitzel). The spray dried composition would not be a time controlled 
release composition {Botts) because all the active ingredient would be on the outside of the 
polymer particles, where it is immediately available, not dispersed uniformly within a 
polymer matrix as required by Botts. 

Botts is not even an analogous reference, as it is neither related to Appellants' 
field of endeavor, nor is it related to any problem solved by Appellants. The standards for 
whether a reference is analogous are set forth with clarity in In re Clay, 966 F.2d 656 (Fed. 
Cir. 1992): 



Two criteria have evolved for determining whether prior 
art is analogous: (1) whether the art is from the same field of 
endeavor, regardless of the problem addressed, and (2) if the 
reference is not within the field of the inventor's endeavor, 
whether the reference still is reasonably pertinent to the particular 
problem with which the inventor is involved. In re Deminski, 
796 F.2d 436, 442, 230 USPQ 313, 315 (Fed. Cir. 1986); In re 
Wood, 599 F.2d 1032, 1036, 202 USPQ 171, 174 (CCPA 1979). 

The PTO argues that Sydansk and Clay's inventions are 
part of a common endeavor - "maximizing withdrawal of 
petroleum stored in petroleum reservoirs." However, Sydansk 
cannot be considered to be within Clay's field of endeavor merely 
because both relate to the petroleum industry. Clay's field of 
endeavor is the storage [leveling of semiconductor wafers] of 
refined liquid hydrocarbons. The field of endeavor of Sydansk 's 
invention, on the other hand, is the extraction [introducing non- 
level structures] of crude petroleum. The Board clearly erred in 
considering Sydansk to be within the same field of endeavor as 
Clay's. 
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Here, the field of endeavor of Appellants is curable mineral building products 
containing a redispersible polymer powder composition. The field of endeavor of Botts is 
agriculture, more specifically providing agricultural actives. The fields of endeavor are not 
the same nor even close. 

The problem solved by Appellants is increasing the efficiency of biocides in 
RDP-modified mineral building products by including biocidal actives in the RDP 
composition. The problem solved by Botts is avoiding phytotoxicity of agricultural actives to 
plants by preparing a time release formulation of agricultural actives dispersed in a polymer 
matrix. The problems solved are not the same, nor are they related. Botts is a non-analogous 
reference and cannot be used, alone or with another reference, in formulating a rejection 
under 35 U.S.C. § 103(a). Please note the last paragraph of Clay cited above in particular. 
Merely because both the claimed invention and Botts are within the broad field of the use of 
biocides (petroleum industry in Clay) does not make them analogous. 

Appellants have no desire to use a time release biocide. Their purpose is to 
have immediate biocidal protection to prevent microbial growth. Botts is simply not relevant 
to the claimed invention. The claimed invention employs RDP compositions containing neat 
biocide in mortars, plasters, stuccos, etc. Botts applies his polymer particles to crops and soil. 
Botts is simply irrelevant to the claimed invention, and the rejection should be removed for 
this reason alone. 

However, more importantly, as indicated previously, there is no motivation to 
use the process of Botts in the process of Weitzel, because WeitzeU first, does not desire to use 
biocidal actives, but rather to use cyclodextrin complexes of biocidal actives, and second, 
doing so would thwart the entire purpose of Botts^ since no time controlled particles with a 
polymer matrix having active uniformly distributed therein could be formed. 

Reversal of the rejections of claims 44-46 over Weitzel in view of Botts is 
respectfully solicited. 
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C. Rejection of claims 49, 34-42, 47-48, and 50-51 
over Guerin in view of Weitzel 



Weitzel has been previously discussed, and teaches away from the use of 
biocide actives, requiring instead cyclodextrin complexes of biocides. This is the salient 
feature of Weitzel, the entire gist of his invention. 

Guerin is directed to the preparation of RDPs without the use of protective 
colloids as a spraying aid. To do so, Guerin requires a very unusual "main surfactant" which 
has a water/surfactant binary phase diagram containing an isotropic phase which is fluid at 
25°C, up to a concentration of 50 weight percent surfactant, and above this concentration 
exhibits a solid, hexagonal or cubic crystal phase stable up to at least the drying temperature 
of the aqueous polymer dispersion. Examples of such surfactants are glycolipid surfactants, 
in particular uronic acid derivatives. The composition also is required to contain a water 
soluble compound, preferably solid, and most preferably an alkali metal or alkaline earth 
metal silicate or phosphate. Ureas and sugars may also be used. 

At column 7, lines 15-18, Guerin states that it is possible to add any standard 
additive to his RDPs. The only detailed description of a standard additive used is a mineral 
filler. At column 9, lines 8-12, Guerin states that the compositions may also include "other" 
standard additives such as biocides, microbiostats, bacteriostatics, and silicone and organic 
antifoams. Such ingredients are often added in very small amounts to aid in atomization 
during spray drying (antifoams) or to prevent the powder from mildewing during storage. 
There is no indication of how much of these additives are to be added, and Guerin does not 
disclose, nor does he teach or suggest that amounts should be added in quantities sufficient to 
prevent biological growth in curable mineral products, which requires a far greater amount of 
biocide than the amount necessary to prevent biological growth in the RDP powder itself. 

The combination of Guerin with Weitzel does not teach or suggest the claimed 
invention, but rather teaches away, since Weitzel teaches against the use of neat biocides, 
requiring these instead to be supplied in the form of a cyclodextrin complex. This is a salient 
feature of Weitzel, and per Wesslau, must be included in any combination of references which 
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includes Weitzel. If this combination is made, per the mandate of Wesslau, the result is not 
the claimed invention, which employs biocide actives, not complexes thereof. 

Reversal of the rejection over Guerin in view of Weitzel is respectfully 

solicited. 

Relevant to all the rejections discussed above, Appellants have shown 
surprising and unexpected results. The claimed composition exhibited complete freedom 
from any biological growth, whereas similar compositions containing 1 0-20 times the amount 
of biocide exhibited such growth. Example 1 contained 22.5 ppm biocide (.00225% by 
weight) and Example 2 contained 10.5 ppm (0.00105%), while Comparative Example 4, 
where the biocide was separately added to the curable mineral product during mixing, 
contained 225 ppm (0.0225%), ten times more than Example 1 and twenty times more than 
Example 2. Both Examples 1 and 2 were completely free of microbial growth for 12 months, 
while Comparative Example 4 showed observable biological growth at 9 months. 

The Office states that these results are not probative, because the Comparative 
Example did not use the same low amount of biocide as the subject invention examples. 
Appellants are completely unable to understand the reasoning behind this contention. The 
amount of neat biocide in each case is within the range cited by Weitzel to be useful in 
cementitious formulations (0.001 to 0.2% based on the total weight of the composition; 
[0028]). If a larger amount of biocide as used in Comparative Example 4 was ineffectual at 
preventing microbial growth, how would a lesser amount be effective? The comparisons are 
sound and completely in accord with established scientific principles. This is also evidenced 
by the first Weitzel Declaration, wherein Dr. Weitzel states: 

If less biocide had been used in the comparative example, 
greater microbial growth would have occurred. At the level used 
in the inventive examples, 10 to 20 times less than used in 
Comparative Example 4, the results would have been far worse if 
the biocide were added directly to the cement mixture. It is well 
known in the industry that much lower levels of biocides than 
used in Comparative Example 4 are ineffective in preventing 
microbial growth. There is no need for a "side-by-side" 
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comparison, as termed by the Patent Examiner, since all skilled 
in the art know what the result would be. 

The Office as presented no scientific rationale as to why Appellants' 
comparative showing is not probative. That the claimed compositions are more effective in 
preventing microbial growth than the conventional process using twenty times more biocide, 
is truly surprising and unexpected, and certainly probative of non-obviousness. 5 

The Office has also faulted the showing because RDPs of a limited range of 
composition were used in the Examples and Comparative Examples. However, the RDP 
itself does not contribute to biocidal activity. The subject invention is directed to preventing 
microbial growth in curable mineral compositions, where a variety of RDPs are used. All of 
these are subject to microbial attack, which is well known. It is the biocide which prevents 
such attack, not the RDP, and thus the actual RDP makes no difference. 

This is evidenced by the first Weitzel Declaration, which presented three 
additional subject invention examples, with RDPs of the following composition being used: 

1) a vinyl acetate/ethylene copolymer with glass transition temperature 

of-7°C; 

2) a vinyl chloride/vinyl laurate/ethylene terpolymer with a glass 
transition temperature of +1°C; and 

3) a vinyl acetate homopolymer with a glass transition temperature 

of-K30°C. 

The application Examples and Comparative Examples employed a vinyl 
acetate/vinyl versatate/ethylene terpolymer with a glass transition temperature of +5°C. 
Thus, the polymers used spanned a wide range of monomers and hardnesses. 



5 It is noted that, consistent with the discussion on pages 1 0 to 11 herein, that there is no 
question of anticipation under 35 U.S.C. § 102(b). 
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Moreover, Dr. Weitzel addressed exactly the Office's contention in his first 
Declaration on page 4 5 referring to the additional examples: 



In these redispersible polymer powder compositions, 
microbial growth is eliminated to the same extent as in the subject 
invention examples in the specification. The actual redispersible 
polymer powder itself makes no difference to the effectiveness of 
the claimed compositions, as the polymer powder per se does not 
have any biocidal effect. Therefore, any redispersible polymer 
powder composition within the scope of the claims will exhibit 
similar properties with respect to microbial growth. 



Appellants respectfully submit that the Examples and Comparative Examples 
are highly probative of non-obviousness, and are a showing which is indeed commensurate 
with the scope of the claims. Appellants respectfully request the Board to consider these 
highly unexpected and surprising results in their deliberations. 



Reversal of all rejections of record is respectfully solicited. 



The fee of $540.00 as applicable under the provisions of 37 C.F.R. 
§ 41.20(b)(2) is being charged to Deposit Account No. 02-3978 via electronic authorization 
submitted concurrently herewith. The Commissioner is hereby authorized to charge any 
additional fees or credit any overpayments as a result of the filing of this paper to Deposit 
Account No. 02-3978. 

Respectfully submitted, 

HANS PETER WEITZEL et al. 




2^0 I i 



Date: 

BROOKS KUSHMAN P.C. 
1000 Town Center, 22nd Floor 
Southfield, MI 48075-1238 
Phone: 248-358-4400 Fax: 248-358-3351 
Enclosure — Appendices 



William G. Conger 
Reg. No. 31,209 
Attorney/ Agent for Applicant 
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VIII. CLAIMS APPENDIX 

1-33. (Cancelled). 

34. The curable mineral construction product of claim 49, wherein the 
water redispersible polymer powder composition is prepared by spray drying an aqueous 
polymer dispersion together with said biocide. 

35. The curable mineral construction product of claim 49, wherein the 
water redispersible polymer powder composition is prepared by spray drying an aqueous 
polymer dispersion to form a water redispersible polymer powder, and the biocide is admixed 
in solid form with the water redispersible polymer powder to form a water redispersible 
polymer powder composition. 

36. The curable mineral construction product of claim 49, which contains a 
hydraulically settable mineral binder. 

37. The curable mineral construction product of claim 49 which is a 
cement-free product. 

38. The curable mineral construction product of claim 49, wherein the 
biocide consists of at least one of an isothiazolinone or a benzimidazole. 

39. The curable mineral construction product of claim 49, wherein the 
biocide consists of one or more biocides selected from the group consisting of N— 
octylisothiazolinone, dichloro-N-octylisothiazolinone, chloromethylisothiazolinone, 
methylisothiazolinone, benzisothiazolinone, 2-(methoxycarbonylamino)benzimidazole, 2,4- 
diamino-6-methylthio-l,3,5-triazine derivatives, o-phenylphenol, substituted ureas and 
phenylureas, phthalimide derivatives, iodocarbamate, pyrethroids, chloroacetamide, sodium 
borate, methylisopropylphenol, barium metaborate, and dithiocarbaminates. 
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40. The curable mineral construction product of claim 34, wherein the 
biocide consists of one or more biocides selected from the group consisting of N— 
octylisothiazolinone, dichloro-N-octylisothiazolinone, chloromethylisothiazolinone, 
methylisothiazolinone, benzisothiazolinone, 2-(methoxycarbonylamino)benzimidazole, 2,4- 
diamino-6-methylthio-l ? 3,5-triazine derivatives, o-phenylphenol, substituted ureas and 
phenylureas, phthalimide derivatives, iodocarbamate, pyrethroids, chloroacetamide, sodium 
borate, methylisopropylphenol, barium metaborate, and dithiocarbaminates. 

41. The construction product of claim 49, wherein at least one film 
forming polymer comprises a polymer polymerized from one or more monomers selected 
from the group consisting of vinyl esters, (meth)acrylic esters, vinylaromatics, olefins, 1,3- 
dienes, vinyl halides, and optionally, further monomers copolymerizable therewith. 

42. The construction product of claim 49, wherein at least one film 
forming polymer comprises a copolymer comprising vinyl acetate and ethylene, a copolymer 
comprising vinyl acetate, ethylene and a vinyl ester of a-branched monocarboxylic acids 
having from 9 to 1 1 carbon atoms, or a copolymer comprising styrene and one or more of 
methyl acrylate, ethyl acrylate, propyl acrylate, n-butyl acrylate, or 2-ethylhexyl acrylate. 

43. A process for increasing the resistance of a cured mineral building 
product to microbial growth, comprising adding to a curable mineral building product 
composition, a water redispersible polymer powder composition containing at least one spray 
dried water redispersible polymer powder admixed with at least one solid biocidally active 
additive selected from the group consisting of bactericide active(s), fungicide active(s), and 
algicide active(s). 

44. The process of claim 43, wherein the redispersible polymer powder 
composition is prepared by spray drying an aqueous polymer dispersion and a biocide. 

45. The process of claim 44, wherein at least one biocide consists of at 
least one isothiazolinone or benzimidazole. 
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46. The process of claim 45, wherein the biocide consists of one or more 
biocides selected from the group consisting of N-octylisothiazolinone, dichloro-N- 
octylisothiazolinone, chloromethylisothiazolinone, methylisothiazolinone, 
benzisothiazolinone, 2-(methoxycarbonylamino)benzimidazole, 2,4- diamino-6-methylthio- 
1,3,5-triazine derivatives, o-phenylphenol, substituted ureas and phenylureas, phthalimide 
derivatives, iodocarbamate, pyrethroids, chloroacetamide, sodium borate, 
methylisopropylphenol, barium metaborate, and dithiocarbaminates. 

47. A process for the preparation of a curable, biocide-containing mineral 
building material of claim 49, comprising admixing 

a) one or more mineral building composition components; 

b) water; and 

c) a redispersible polymer powder composition consisting of at least one 
film forming, water-redispersible polymer powder, at least one biocidal 
additive selected from the group consisting of bactericide active(s), 
fungicide active(s), and algicide active(s) said biocidal additive present 
in an amount of from 0.001 to 0.5 weight percent based on the weight 
of the redispersible polymer powder composition, and wherein the 
water redispersible polymer powder composition optionally contains 
one or more emulsifiers, protective colloids, antifoams, antiblocking 
agents, and hydrophobicizing agents. 

48. The process of claim 47, wherein the biocide consists of one or more 
of an isothiazolinone or benzimidazole, which is incorporated into the water redispersible 
polymer composition by spray drying an aqueous polymer dispersion and a biocide. 

49. A curable mineral construction product comprising a water- 
redispersible polymer powder composition, said redispersible polymer powder composition 
consisting of a water-redispersible polymer powder and at least one biocidal additive selected 
from the group consisting of bactericide active(s), fungicide active(s), and algicide active(s), 



Appendix 



Page 3 



S.N. 10/596,266 



Atty Dkt No. WAS 0768 PUSA 



the biocidal additive being present in the water redispersible polymer powder composition in 
an amount of 0.001 to 0.5 percent by weight based on the weight of the water redispersible 
polymer powder composition, and wherein the water redispersible polymer powder 
composition optionally contains one or more of emulsifiers, protective colloids, antifoams, 
antiblocking agents, and hydrophobicizing agents. 

50. The curable mineral construction product of claim 49, wherein the 
polymer of the redispersible polymer powder is a vinyl acetate, vinyl versatate and ethylene 
copolymer, and the biocide is a solid biocide consisting of N-octylisothiazolinone. 

51. The curable mineral construction product of claim 34, wherein the 
polymer of the redispersible polymer powder is a vinyl acetate, vinyl versatate and ethylene 
copolymer, and the biocide is a solid biocide consisting of N-octylisothiazolinone. 
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IX. EVIDENCE APPENDIX 



Declaration of Dr. Hans Peter Weitzel Under Rule 132 (dated August 8, 2009) 



Second Declaration of Dr. Hans Peter Weitzel Under Rule 132 (dated October 7, 

2010) 
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X. RELATED PROCEEDINGS APPENDIX 



None. 
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IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 

In re application of: 

Group Art Unit: 1796 

HANS PETER WEITZEL, et al. 

Examiner: Alexander C. Kollias 

Serial No.: 10/596,266 
Filed: June 7, 2006 

For: USE OF BIOCIDE-CONTA1NING, WATER-REDISPERSIBLE 

POLYMER POWDER COMPOSITIONS IN MINERAL 
CONSTRUCTION MATERIALS 

Attorney Docket No.: WAS 0768 PUS A 

DECLARATION OF DR. HANS PETER WEITZEL 

UNDER RULE 132 



Commissioner for Patents 

United States Patent and Trademark Office 

Washington, D.C. 20231 

Sir: 

I Dr. Hans Peter Weitzel, do hereby declare and state as follows. 

1 . I am a co-inventor of the subject matter disclosed and claimed in U.S. 
application Serial No. 10/596,266, am familiar with the content of the application, the claims, 
the Office Action of June 12, 2009, and the references cited by the Patent Office.. 

2. The claimed invention incorporates biocidal actives in their "native" or 
"neat 1 ' form into redispersible polymer powder compositions. This incorporation is preferably 
achieved by spray drying an aqueous polymer dispersion also containing dispersed active. 

3. The Weitzel published application 2003/001 8 121 Al and the patent which 
issued therefrom, U.S. 6,740,692, does not disclose, teach, or suggest the claimed invention. The 
published application and patent (hereinafter, collectively, "WeitzeF), requires the use of 
cyclodextrin complexes of biocide(s), and directs the skilled artisan away from direct biocide 
incorporation into a redispersible polymer powder composition. 
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4. We have surprisingly and unexpectedly discovered that direct 
incorporation into the redispersible polymer powder composition is much more effective than 
when a biocide is directly added to a cementitious formulation as has been practiced for years to 
prevent microbial growth. This is shown by die inventive examples and comparative examples 
in the specification. The amounts of biocide added to the mineral building product formulations 
in the comparative examples are within the range commonly used by those skilled in the art to 
prevent microbial growth, amounts 10 to 20 times the amount of active used in the inventive 
examples. Yet, despite this much larger amount of biocide, microbial growth was observed after 
9 months of exposure, where no microbial growth was observed for the subject invention 
examples, even after 12 months. 

5. If less biocide had been used in the comparative example, greater 
microbial growth would have occurred. At the level used in the inventive examples, 1 0 to 20 
times less than used in Comparative Example 4, the results would have been far worse if the 
biocide were added directly to the cement mixture. It is well known in the industry that much 
lower levels of biocides than used in Comparative Example 4 are ineffective in preventing 
microbial growth. There is no need for a "side-by-side" comparison, as termed by the Patent 
Examiner, since all skilled in the art know what the result would be. 

6. The claims require that at least one biocidal additive "consist of 1 a 
bactericidal active, a fungicidal active, or an algicidal active. This corresponds to the written 
description of the invention in the specification, and is the method used in the inventive 
examples. 

The term "active" as used in the art refers to the active ingredient itself. 
For example, a c^clodextxirVfungicide complex as disclosed by Weitzel is not an "active". The 
"active" is the fungicide, not its cyclodextrin complex. While the cyclodextrin complex may 
have biocidal activity, it is not the "active". The fungicide itself is the "active". This is how one 
skilled in the art views this term. By the same token, the encapsulated biocides of Botts for his 
totally different and irrelevant use in the field of agriculture, are not "actives". They are 
encapsulated "actives". The claims require that the additives "consist of the actives, thus 
precluding complexed or encapsulated biocides. Of course, the latter may be added to the 
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formulation, but only as a separate, optional ingredient, which is not preferred due both to the 
expense of preparing complexed or encapsulated biocides, as well as to the fact that the claimed 
compositions con tainin g uncornplexed and non-encapsulated biocides have proven so 
surprisingly and unexpectedly effective that no additional biocide is required, in any form. 

7. We prepared additional redispersible polymer powder compositions 
containing biocide, in accordance with the claimed invention. These examples are set forth 
below as Examples 5-7; 

Example 5: 

A polyvinyl alcohol-stabilized dispersion of a copolymer 
of vinyl acetate and ethylene having a glass transition temperature 
of -7°C is admixed with 10 parts (solid/solid) of a polyvinyl 
alcohol having a degree of hydrolysis of 88 mol% and a Hoppler 
viscosity of 4 mPas and adjusted to a solids content of 35%. 
N-Octylisothiazolinone (in the form of Acticide OTW) is added 
to this dispersion in an amount corresponding to an active 
compound content of 750 ppm based on powder and the 
dispersion is spray dried. 

Example 6: 

A polyvinyl alcohol-stabilized dispersion of a copolymer 
of vinyl chloride, vinyl laurate, and ethylene having a glass 
transition temperature of +1TJ is admixed with 10 parts 
(solid/solid) of a polyvinyl alcohol having a degree of hydrolysis 
of 88 mol% and a Hoppler viscosity of 4 mPas and adjusted to a 
solids content of 35%. N-Octylisothiazolinone (in the form of 
Acticide OTW) is added to this dispersion in an amount 
corresponding to an active compound content of 750 ppm based 
on powder and the dispersion is spray dried. 

Example 7: 

A " polyvinyl alcohol-stabilized dispersion of a 
horriopolymer. of vinyl acetate having a glass transition 
temperature of -f3O 0 C is admixed with 10 parts (solid/solid) of a 
polyvinyl alcohol having a degree of hydrolysis of 88 mol% and 
a Hoppler viscosity of 4 mPas and adjusted to a solids content of 
35%. N-Octylisothiazolinone (in the form of Acticide OTW) is 
added to this dispersion in an amount corresponding to an active 
compound content of 750 ppm based on powder and the 
dispersion is spray dried. 
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In these redispersible polymer powder compositions,, microbial growth is 
eliminated to the same extent as in the subject invention examples in the specification. The 
actualredispersible polymer powder itself makes no difference to the effectiveness of the claimed 
compositions, as the polymer powder per se does not have any biocidal effect. Therefore, any 
redispersible polymer powder composition within the scope of the claims will exhibit similar 
properties with respect to microbial growth. 

I hereby declare that all statements made herein of my own knowledge are true 
and that all statements made on information and belief are believed to be true; and further that 
these statements were made with the knowledge that willful false statements and the like so made 
are punishable by fine or imprisonment, or both, under Section 1001 of Title 18 of the United 
States Code. 




Dr. Hans Peter Weitzel 



Dated: tPS**«&&7 
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IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 

In re application of: 

Group Art Unit: 1796 

HANS PETER WEITZEL, et al. 

Examiner: Alexander C. Kollias 

Serial No.: 10/596,266 
Filed: June 7, 2006 

For: USE OF BIOCEDE-CONTAINING, WATER-REDISPERSIBLE 

POLYMER POWDER COMPOSITIONS IN MINERAL 
CONSTRUCTION MATERIALS 

Attorney Docket No.: WAS 0768 PUSA 



SECOND DECLARATION OF DR. HANS PETER WEITZEL 

UNDER RULE 132 



Commissioner for Patents 

United States Patent and Trademark Office 

Washington, D.C. 20231 

Sir: 

I, Dr. Hans Peter Weitzel, do hereby declare and state as follows. 

1. I am a co-inventor of the subject matter disclosed and claimed in U.S. 
application Serial No. 10/596,266, am familiar with the content of the application, the claims, 
the Office Action of July 1 9, 2010, and the references cited by the Patent Office. 

2. The claimed invention incorporates biocidal actives in their "native u or 
"neat" form into redispersible polymer powder compositions. This incorporation is 
preferably achieved by spray drying an aqueous polymer dispersion also containing dispersed 
active. This incorporation of biocides is disclosed throughout the specification, and in each 
of the inventive examples. 
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3, I am also a coinventor of U.S. Patent No. 6,742,692 which has been 
cited by the U.S. Patent and Trademark Office in rejecting the claims of the present 
application, and am intimately familiar with the content of U.S. Patent No. 6,742,692. 

The '692 patent discloses a cyclodextrin complex of cyclodextrin with 
biocidal active ingredients, the latter commonly known in the art of biocides as "actives" or 
"active ingredients/' these terms being synonymous. The complex itself is not an "active" as 
that term is known in the art, as the latter term applies only to the complexed ingredient, Le. 
N-octylisothiazolinone, not the complex of this "active" with cyclodextrin. For instance, the 
cyclodextrin complex of p-cyclodextrin and N-octylisothiazolinone of Example 6 of the 
6,740,692 patent included only 16% of the biocidal active. The remainder, 84%, is an 
inactive ingredient, p-cyclodextrin. No one skilled in the art would view the complex, 
containing only 16 weight percent of biocide, as an "active." An "active" is a composition 
which is wholly biocide. 

For example, household and garden insecticide solutions and dispersions are 
widely available for purchase by the consumer, and generally contain less than 1% active 
ingredients. The remaining inactive ingredients may include water, solvent, emuisifiers, 
sticking agents, etc., but these are not the "actives." The labels of these products reflect this 
understanding. No one would consider a whole container of insecticide or biocide as being 
an "active." The same is true here: the cyclodextrin complexes of U.S. Patent No. 6,740,692 
are not "actives." They contain an "active," but are not "actives" themselves. 

The entire thrust of the present application is to incorporate biocidal actives 
directly, le. in neat form, into a redispersible polymer powder composition, as clearly 
described in the specification, and as done in all the examples. No example uses a biocide in 
complexed form such as in U.S. Patent 6,740,692. The specification and examples provide 
clear support for the art-recognized proposition that "biocidal active" or "active" refers to the 
biocide itself only: not a dilution thereof, nor a complex thereof. My former patent, U.S. 
6,740,692 was even discussed in the specification on page 2, lines 16 - 17. The claims 
clearly are directed to biocidal actives themselves, and not complexes of biocidal actives, 
which are not biocidal actives, as they are in complexed form. The term "consisting of does 
not include within its scope cyclodextrin complexes of biocidal actives. 
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The claimed invention does not contain cyclodextrin complexes of biocidal 
actives; they contain the active itself, along with a redispersible polymer powder. The 
biocidal ingredient is the active itself. In the complexes of U.S. Patent 6,740,692, the 
biocidal "ingredient" is not an active itself, as required by the claims, but is a cyclodextrin 
complex containing the active. It is highly surprising and unexpected that the present 
compositions exhibit the high level of biocidal activity which they possess, when many times 
the amount of biocidal active, added separately, failed to reach this high level of biocidal 
activity. 

4. A redispersible polymer powder ("RDP"), by definition, is a dried 
dispersion of a solid, particulate polymer, which is easily redispersed upon addition to water 
or other aqueous media to form a dispersion which is substantially similar to the dispersion 
the solid particulate polymer had prior to drying to form the RDP. This is well known to 
those skilled in the art. On this basis, an RDP may be distinguished from an ordinary 
polymer powder, even one containing exactly the same monomer content, because ordinary 
polymer powders do not redisperse in the same manner. They may be dispersed in water, but 
the dispersion will not have the same characteristics as the dispersion from which they are 
formed, and are termed RDPs by those skilled in the art. 

Nor can a redispersible polymer powder, by definition, be prepared from a 
polymer solution. A soluble polymer may be dried to form a powder, but the particles will 
not have the same particle size and particle size distribution they had prior to drying, as they 
were dissolved in solvent, and not present as particles at all; they had no particle size. 
Moreover, when a powder of a soluble polymer is attempted to be redispersed, it will not 
redisperse. Rather, it will again dissolve. RDPs can only be prepared from dispersions of 
solid polymers. This is well known. I am an inventor or coinventor on many patents and 
patent applications in the field of redispersible polymer powders, and am very well qualified 
to attest to the definition and nature of redispersible polymer powders. Attached hereto is a 
list of patents and patent applications from the espace.net database which support my 
technical qualifications. 
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Redispersible polymer powders are well known and have been available 
commercially for decades. Reference may be had, for example, to the Dr. J. Schulze article 
"Redispersionspulver im Zement" (Redispersion Powders in Cement), published in TTZ, No. 
9, 1985 (appended hereto), which illustrates the formation of a redisperible polymer powder 
and its redispersion, in Figure 1. Note that particles of solid polymer exist both prior to 
drying and after redispersion. The term "redispersible polymer powder" does not and cannot 
apply to soluble polymers. Redispersible polymer powders, their preparation, and their use in 
cementitious compositions are also disclosed on page 7, right hand column, continuing to 
page 8, of R. Bayer et ah, "Trokenmortel" (Dry Mortar), in pages 83 - 105 of Ullman's 
Encyclopedia Of Industrial Chemistry, 6 th Ed., Volume 11, a copy of which is also 
appended hereto. 

Note also page 7, in the boxed in section, which explains REM 
photomicrographs of cement depicted in photographs 10 and 11. In photograph 10, a 
redispersible polymer powder is used, and the photograph shows great film-fonning, making 
the RDP a part of the binder system itself, i.e. contributing to binding. In photograph 1 1, a 
polymer powder is used which is poorly redispersible, i.e. not a redispersible polymer powder 
as that term is understood by those skilled in the art. The polymer is still largely in 
unchanged form, as can be seen by the clear presence of the spherical polymer particles. 

5. Botts discloses no redispersible polymer powders. The compositions 
of Botts contain an active ingredient uniformly dispersed within polymer particles which are 
produced by spray drying a solution of a soluble polymer and soluble active ingredient. 
During the spray drying process, the polymer and active form droplets of ever decreasing size 
as the solvent evaporates, finally resulting in solid particles with active distributed 
therethrough. However, first, these are not redispersible polymer powders, since the polymer 
was present in dissolved form initially, and not in the form a dispersion of solid particles. By 
definition, the Botts 3 products cannot be RDPs. Second, in the subject invention, the biocidal 
actives are not distributed uniformly within the polymer particles and cannot be uniformly 
distributed, as the polymer particles already existed prior to addition of the biocide, and are 
not formed by evaporation of solvent as in Botts. The claimed invention is fundamentally 
different from Botts. 
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I hereby declare that all statements made herein of my own knowledge are true 
and that all statements made on information and belief are believed to be true; and further that 
these statements were made with the knowledge that willful false statements and the like so 
made are punishable by fine or imprisonment, or both, under Section 1001 of Title 18 of the 
United States Code. 



Dr. Hans Peter Weitzel 

Dated: Prober? 2CU Q 
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1. EinfDhrung 

Mftrtei auf der Basis von minerallschen Blndemtt- 
tetn wle Kaik, Zement oder Gips werden seit (iber 
6 000 Jahren bei der Errichtung von Bauwerken ver- 
wendet. Diese MSrtel wurden dabel hauptsachlich 
zum Vermauern von Sieinen und Zlegeln {Mauer- 
mSrtel), aber auch zur Beschfchtung von Wanden 
(Putzmortel) eingesetzt. Bis ca. 1950 wurden In 
Europa Mortel ausschlieBlfch auf der Baustelle her- 
gestelit und gemischt, Das Herstellen und Mlschen 
auf dar Baustelle bedeutet, dass die notwendifien 
Rohstoffe elnzeln zur Baustelle transportiert und 
dort In dem entsprechenden Verhaltnfs gemischt 
werden. Dabel wird melst Zement als das am hau- 
flgsten efngesetzte mineralische Bindemittef mil 
den Fultetoffen (Sand) gemischt. Urn elnen anwen- 
dungsfertfgen Frisch- oder Nassmortel zu erhaiten, 
wird diese Mischung mit Wasser angemlscbt. 

In atinllcher Welse wis der auf der Baustelle ange- 
machte Eeton durch den wlrtschaftlicheren und 
umweitvertragllcheren Transportbeton erselzt wurde, 
vollzog sich auch bef den Mauer- und PutzmSrteln 
eln Wechsel von der Herstellung und dem Mlschen 
auf der Baustelle zu fertlg vorgemlschten Trocken- 
mdrteln, TrockenmSrtel, auch als Werktrocken- 
mortel bezeichnet, werden In spezlelien Trocken- 
mdrtefanlagen hergestellt. Hier werden ausgewahlte 
mineralische Blndemtttel und Zuschlagstoffe (Sand) 
Irn entsprechenden Verhaitnls gemischt. Die werk- 
seitige Herstellung und Mtschung der Trocken- 
mortel erlaubt auch das exakte Zumlschen von 
verschifedenen Addltiven und Zusatzmittefn, Diese 



kdnnen die technischen Elgenschaften der Mortel 
erheblich verbessern. Somlt kdnnen fur jeden 
spezlfischen Anwendungsfall individual spezlelle 
Trockenmortel hergestellt werden, deren Rezeptu- 
ren zuvor lm Labor entwickelt und geprOtt wurden. 

Die Werktrockenmdrtel werden in SScken oder 
Spezialsilos zur Baustelle gellefert und mOssen vor 
der Verwendung nur noch mit Wasser angemacht 
werden. Die EinfQhrung der TrockenmSrteltechnik 
fOhrte zu8ammen mit der Entwlcklung efflzienter 
Systeme fur den Transport, das Anmachen mit 
Wasser und das maschlnelie Auftragen dee Nass- 
mortels zu einer drastlschen produktivltatssteige- 
rung spezlell befm Etnsatz von Volumenprodukten 
wle Mauer- und Puizm6rteJn. 

Die Maglichkelt, dem Trockenmortel bei dessen 
Herstellung spezlelle Additive oder Zusatzmittel in 
einem genau festgelegten Verhaltnis zuzugeben, 
gestattete au8erdem die Entwickfung von hocnwer- 
tlgen mlneralischen Mdrteln mit genau festgelegten 
technischen Elgenschaften. Derarti'g spezielle und 
auf die Anforderungen der modernen Bauindustrie 
genau zugeschnlttene Mfirtel lassen sich auf der 
Baustelle nicht herstellen. Daher werden in der 
Bauindustrie heute vorwiegend durch Additive und 
Zusatzmittel modrfizierte mineralische Trockenm6r- 
tel- eingesetzt. Diese haben h'eutzutage andere 
Baustoffe wie anwendungsfertige pastose Massen 
oder Systeme, bei denen minerallschen Mdrteln 
flOssige Zusatzmittel zugesetzt werden, weitgehend 
ersetzt. 
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2. Entwicklung 

2.1 Hlstorfsche und technlsche Entwicklung 

Jahrtausendelang war die Architektur und dor Bau 
von Gebauden eng mit dem Elnsatz von minerali- 
schen Mdrteln verknupft. Kalkputze sind selt Ciber 
8 000 Jahren bekannt, und GipsmSrtel wurden von 
den Babyloniern schon vor etwa 0 000 Janren ver- 
wendet. Hydraulfsch erhartende Putze aus Puzzola- 
nen (gemahlene vulkanlsche Ascha) dOrften schon 
seit Ober 3 000 Jahren bekannt sein und wurden von 
den Phoniziem, Griechen und RQrnern In groBem 
Umfang verwendet. 

Bereits In der Antike und im Mltteialter wurden Addi- 
tive und Zusatzmlttel wieSeifen, Harze, EiweiB und 
Asche mit mineralischen Bindemitteln und Zuschlag- 
stoffen auf der Baustelle vermfscht, um die techni- 
schen Elgenschaften der Mortel zu verbessern. 

Zwar wurde ein erstes Patent fur die Herstellung und 
Verwendung von trocken vorgemlschten Mortein in 
Europa schon 1893 verdffenHicht, dennoch wurden 
Mortel bis in die 1950er Jahre ausschliefllich auf der 
Baustelle nergestelit und gemischt. Dabei warden 
das mineraliache Bindemittel (meist Zement) und die 
Zuschiagstoffe (hauptsachllch Quarzsand) getrennt 
zur Baustelle transporttert und dort von Hand Im ent- 
sprechenden Verhaitnis varmischt. Nach dem Anma- 
chen dleser Baustellenmischung mit Wasser 1st der 
NassmSrtel dann anwendungsfertig. 

in den 1950er und 1960er Jahren entwlckelte sich in 
der Bauindustrie in den USA und Westeuropa, ganz 
besonders aber In Deutschland, ein stark wachsen- 
der Bedarf fur neue Baustoffe und Bautechniken. 
Grunde hterfQr waren ein Mangel an erfahrenen 
ArbeitskrSften, die Notwendigkelt von kurzeren Bau- 
zeiten bei glelchzeitlger Kostensenkung, stelgende 
Arbeitslohnkostea die Verwendung neuartlger Werk- 
stoffe und eine steigende Nachfrage nach qualitaHv 
hochwertlgen BauausfOhrungen. 

Die Baustellenmischtechnik kann diese vielfaitigen 
Anforderungen nicht angemessen erfullen. Folge- 
rlchtig 1st die Entwicklung der modernen Bauin- 
dustrie and der bauchemischen Industrie In west- 
lichen Industrlel&idern ab 1960 hauptsachlich von 
drei Trends gekennzeichnet, welche sich Inzwlschen 
weltweit erkennen lassen: 

- Ersatz von Baustellenmorteln durch vorgemtschte 
Werktrockenmortel. 

- Mechanisierung der Mdrtelanwendung (Transport- 
systeme fur Voiumenprodukte wie z. B, Silos, 
mechanische Systeme zum automatlschen Anma- 
chen von Trockenmortei mit Wasser und maschi- 
nelle Appiikation (AufsprHzen) des NassmSrtels). 

- Modifizierung von Mdrteln mit Polymerbindemit- 
tein (Redisperslonspuivern) und Spezlaiaddltiven 
(z. B. Cellulcseethern) und Zusatzmitteln zur Ver- 
bessenjng der Produktqualltat, um die Anforderun- 
gen der modernen Bauindustrie zu erfullen. 



Die EinfGhrung der Trockenmorteltechnik, verbunden 
mit Silotransport und maschineller Appiikation, 
fQhrte dazu, dass in Deutschland von 1960 bis 1995 
die Menge der verarbslteten AuSen- und Innenputz- 
mdrtel um 600 % zunahm, wShrend die Anzahl der 
Beschaftigten in dlesem Sektor um 25 % zurQck- 
ging. Sontit konnte die ProduktMtSt im Putzberelcrt 
um 800 % erhSht werden 11 J. 

2.2. Vorteile von Trockenmtfrteln 

Bei der Baustellenmischtechnik werden Je nach 
Anwendung speziffsche Antetle von Zement und 
Sand gemischt, anschlieBend wlrd mit Wasser ange- 
mlscht, um danach den Nassmortei aufzutragen. Die 
Qualitat elnes solchen Mortals 1st von der Qualitat der 
eingesetzten Rohstoffe, ihrem richtigen Mlschungs- 
verhaitnls, der Homogenitat des Gemiachs sowie der 
Konsistenz des Frischmortels abMnglg. Unter diesen 
Randbedingungen kdnnen keine Mortel mit gleich 
bleibender und definierter Quality nergestelit warden. 
Somlt kann der Anwender eines Baustellenmdrtels 
seinem Kunden bzw. seinem Auftraggeber auoh keine 
Garantie fOr die Qualitat und LelstungsfShlgkeit des 
eingesetzten Mortels gewShren. 

Die zur Verbesserung der Mortelquaiitat bendtigten 
Additive lassen sich unter diesen Umstanden ent- 
v/eder gar nlcht oder nur unter Inkaufnahme des 
Rlsikos zumlschen, dass Dosier- und Mtschfehler 
auftreten und auBerdem Inhomogene Mlschungen 
entstehen. Somit sind die MCglichkeiten auf der 
Baustelle zuverlSssig hochwertlge und Individual! 
formuiierte Mortel herzusteilen auBerst beschrankt. 
Zudem waren Handhabung und Lcgistik derart 
modlfizierter Mortel fUr die Herstellung auf der Bau- 
stelle zu kompliziert. Ein weiterer Nachteil der Bau- 
stellenmSrteltechnik besteht darln, dass der gesam- 
te Prozess nlcht automatisiert und somlt nicht sehr 
effiztent gestaltet werden kann. 

im Gegensatz zu den BausteilenmSrtein, welche auf 
der Baustelle nergestelit und gemischt werden, 
erfolgt die Herstellung der modernen Trockenmdrtel 
in einer TVookenmdrteianlage. SSmtllche erforder- 
ilchen Inhaltsstoffe wie Bindemittel, Zuschiagstoffe 
und chemlsche Additive werden also im Werk 
gemiscrt. Auf dfese Weise lassen sich unterschied- 
liche Trockenmorte! mit genau festgelegten Produkt- 
eigenschaften hersteilen, die Jewells den Anforderun- 
gen des spezifischen Anwendungsfalles entsprechen. 
Durch den Einsatz von vorgemlschten Werktrocken- 
morteln wird nicht nur die Arbeitsleistung und die 
Produktlvitat auf der Baustelle deutlich erhSM, son- 
dern auch ein hohes Ma» von Anwendungssicherheit 
und Zuverlassigkeit durch die Vermeldung von Fehtem 
auf der Baustelle erzielt. In einer Trockenmortel- 
aniage hergesteHte Werktrockenm6rtel gew^hr- 
leisten, dass Bindemittel, Zuschiagstoffe und Addi- 
tive In konstanter Qualitat und stets genau Im 
gleichen Vemfiltnls gemischt werden, so dass eine 
gleich bleibend hone Qualitat gesichert 1st [2], [3}. 
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Rohstoffe, welche far die Herstetlung von Werk- 
trockenmOrteln verwendet warden, lassen sich wie 
folgt Wasslflzieren: 

1) Minerallsche Bindemittel 

a) normaler PorUandzernent (PZ) 

b) Tbnerdescnrneizzement (TSZ) 

c) Spezialzemente 

d) Kalkhydrat 

e) Gips 

f) Anhydrit 

2) Polymers Bindemittel (Redlspersionspulver) 

3) Zuschtagatoffe, FGHstoffe 
a} Quarzsand 

b) Kalksteinsand 

c) Dolomitsand 

d) Marmorsand- 

e) LeichtfUllstoffe 

f) SpeziaifOllstoffe 

4) Additive 

a) Ceiluloseether 

b) Pigmente 

c) Entschaumer 

d) Luftporenbildner 

e) Verzdgerer 

f) Beschleuniger 

g) Verdicker 

h) Hydrophobierungsmittel 

i) Welchmacher 
j) VerflQssiger 

Die Hauptanwendungsgebiete von Trockenmcrtein 
k6nnen wie folgt unterteilt warden: 

1) Voiumenprodukte (ca. 70 % der gesamten 
TrockenmBrtelproduktion) 

- Mauerm5rte! 

- Grundputze (auf Zement- und Gipsbasis) 

- Putz- und Mauermtirtel 

- Baukieber 

- Zementestriche 

- Glpsestrfche 

- Trockenbeton 

- Spritzbeton 

- MInoralfsche Dekorputze 

2) Spezlalprodukte (ca. 30 % dar gesamten 
TrockenmOrtelproduktiori) 

- Fliesenkleber 

- Baukieber 

- FugenmSrtel 

- VergussmBrtel 

- Minerallsche Edelputze 

- Pulverfarbon 

- Warmedamrriverbundsysterria (WDVS) 

- Wandspachtelmassen . 

- Bodenspachtelmassen 

- ReparaturmQrtel 



TrockenmSrtel 

Welches der balden Verfahren fOr die Hersteilung von 
frischem, anwendungsfertigem Nassmortei ange- 
wandt wird - auf der Baustelle von Hand gemischter 
MSrtei (Prozess A) oder industrial hergesteliter Werk- 
trockenm6rtel (Prozess B) - hat wesentiiche Konse- 
quenzen fur die Handhabung und Produktivitai, wie 
Tabeile 1 am Beisplel der Anwendung von Grund- 
oder Unterputzen zelgt 

Erst durch die Entwfcklung von Volumentransport- 
behSltern (Silo-Systemen) sowle rnechanischen 
Systemen zum Anmachen dee MSrtels mit Wasser, 
zum Purnpen und maschirtellen Auflragen konnten 
Werktrockenmortel ratlonell in groBen Voiumina 
angewandet warden. Das maschinelle Anmachen 
von Trockenmdrteln rnit Wasser, welche Jn S&cken 
zur Baustelle angeliefert werden (Prozess B) in Ver- 
bindung mit einer maschinellen Appllkaiion des 
Nassmdrteis fOhrt zu einer erheblichen Stelgerung 
der Produkkivitat (Prozess D). 

Durch den Elnsatz von Silos mit einem Voiumen von 
1-20 irf, welche dlrekt lm TrockenrnBrtelwerk befCHt 
und zur Baustelle transportlert werden, konnte fOr 
viele groflvolumige Anwendungen der aufwandige 
Transport in SScken ellmlniert werden. Der Trocken- 
mSrtel wird uber entsprechende Ffirdersysteme 
dlrekt aus dern Silo In die zugehSrige Mlsch- und 
Pumpaniage befdrdert, v/o er automatisch mit Was- 
ser angemacht und schlie&lich als Nassmbrtel zur 
Anwendungsstelie for die maschinelle AppIIkation 
gefdrdert wird. 

Durch die Komblnation des Silotransportes mit dem 
maschinellen Anmachen, Purnpen und Auftragen des 
MSrteis wird aber nicht nur elne weftere signifikante 
Verbesserung der Produktlvltat (Prozess D) erreicht 
Zusatzlich zu der verbesserten Produktivftat gewahr- 
lelsten maschinelies Anmachen und AppKkatfon von 
Trockenmarteln eine weitaus sicherem Handhabung 
und Applikation von Mortein. MGgiiche Fehler wie 
eine Ober- oder Unterdosierung des Anmachwassers 
oder e5ne falsche Zusammensetzung der MOrtel wer- 
den damlt ausgeschlossen. Dies ist besonders dann 
wichtig, wenn auf der Baustelle weniger erfahrens 
Oder ungeiernte ArbeitskrSfte beschSftigt werden. 

Jn Westeuropa waren die Foigen dieser Entwlckiung 
phanomenaL Seit 1960 wurde eine gro&e ZaW von 
modernen Ttockenmfirteianlagen mit einer Kapazltat 
von elnlgen MHItonen Tonnen errichtet. in Deutsch- 
land beispielsweise gibt es heute oa. 100 Trocken- 
mdrtelaniagen, die Ja^riich 10 x 10* t TrockenmSrtel 
herstellen. Nach der Deutschen Wledervereinigung 
gab es ab 1990 einen enormen Boom der Trocken- 
mdrtei-Technologle, der sich derzeit in den LSndern 
Osteuropas fortsetzt. Die durcbschnittllche Wachs- 
tumsrate f(ir die Anwendung von Trockenmarteln in 
Europa betrggt ea 12 96 pro Jahr, ausgehend von 
einer Produktionsmenge von ca. 36-40 x 10 ]ato im 
Jahre 2000 [4], 



VqI. 9 Trockenmdrtel 

Tobelle 1: HersteHung, Transport und Anv/endung von Bausteflenmflrteln Im VergleJch zu Werktrockenmortoln 

Prozess- £ ? 2 p 

Getrennter Transport von Sand und Zement zur Bausteto + 

Manures fcflschen von nYtneransoham KnttemLttd und Zuschtegstoffan auf rjer Baustete + 

Transport. de§ vorgefertiQten Trockenm&rtels In Sacken zur BausteDe + + 

Transport Owt vocfiefertjgten TrocJtenmGrtels im Sik> zur BausfcoHe + 

Manures Mmechen des MSrtcte mit Wasser + + 

ManuefesAuftrt&dn das Nassrcortefc + * 

MascHneCos Anmachen dos Trackertmorttfs ntft Wasser und mascfcineTte Verarbeftung. + + 

ProdvKlivita! (rrr* pro Person und Schlcfrt) bef PutzarnYendungan 10 25 40 50 " 50 



*) A: vcUstandlg marmetos varfahren {NNschen auf der Baustelle}; 
B.C.D! HsrsteRung von TrOgfceomorteJ In ekwr Trockenmdrteianlag* mit unterschtedtlchDn Transport- und Mv^ndungsvarfahren 



3. Zusammensetzung 

TrockenmoTtel bestehen in der Regef aus rnindestens 
drel Komponenten: den Blndemrtteln, Zuschiagstoffen 
sowieAdditiven, 

Modems TrockenmSrtei bestehen Im Vergleich zu 
den in der Vergangenheit auf der Baustefle von Hand 
gemischten M5rteln aus wesentiich mehr Kompo- 
nenten. Putz- und MauermoTteln sowie einfachen 
Fliesenklebern liegen relatlv elnfache Formulierungen 
• zugrunde, wahrend autwandige Hochleistungs- 
Trockenmortel wle selbstveriaufende Bodenspachtei- 
massen und Edetputze bis zu 20 verschiedene 
Inhaltsstoffe enthalten konnen. 

!n tfesem Artlkel wird das Wort Zuschiagstoff far 
samtllohe Arten von miaeralischen tnhaltsstoffen ver- 
wendet, die keine Bindemitteifunktion haben. Dies 
gilt auch, wenn sie nur in kleinen Mengen zugesetzt 
werden, wie Mineral stoffe mrt spezleiien Funktionen, 
z. B. funktlonelle Fasem odar Pigmente. Die in vision 
Trockenmortein eingesetzten Redlspersionspulver 
werden fn diesem Zusammenhang als organlsche 
Blndemittel bohandett, obwphl vlele andera Auioren 
sie wegen chrer manchmar geringen Dosierung als 
Addftiv bezeichnen* Die von Redisperstonspulvem 
erzfeJte Wirkung - zum Beispiet In Fliesenklebern - 
zelgt deutllch, dass sle eine gariz wesentllche Binde- 
mitteifunktion erfOilen. Das multifunktloneile Additiv 
Meihylcelluiose wird in dem KapKeJ Qber Additive 
beschrleben, obwohl as auch elnen gewissen Binde- 
mitteleffekt aufweist (welcher aber In Werktrocken- 
mdrteln nlcht von Bedeutung 1st). 

• - . "****♦ i " • ' ► 

3.1 Blndemittel ... . V: "vv'v- \ ; 

Blndemittel verWeben die ZuschiagstotYe uhd andere 
in der Mlschung vorlletfende Feststoffe und sorgen 
fur eine gute Haftung (Adhaslon) am Untergrund. Sie 
lersten Ober physikalteche oder chemrsche Reakllo- 
nen und Wechselwlrkungen den gr58ten Beitrag zur 
Endfestlgkeit und anderen wesentlichen Efgensojiaf- 
ten des M6rtels. Bindernlttel lasseri sfch In hydrauli- 
sche und nlchthydraulische Blndemittel' efnteUen, 
wob8i die ersteren auch unter Wasser abblnden, 



Das Abbinden bzw. Erharten der Bindernlttel Zement 
und KaJkhydrat erfolgt durch etne chemfsche Reaktfon. 
Zement reaglert bel Kontakt mtt Wasser nach dem 
Anmachen, wogegen Kalkhydrat (ohne hydraullsche 
Antelle) durch eine Reaktlon mlt dem atmosphari- 
schen Kobiendioxid abWndet. Gips und organische 
Blndemittel binden auf physikalische Welse ab: Gips 
durch RekrtstalUsation mit Wasser unter AusbHdung 
elnes Krista!lnade!geilechtes, organische Blndemittel 
entwlckeln ihre Bindemittelelgenschaften durch Aus- 
bildung elnes homogenon Polymerfilms. 

3.1.1. Mineralfsche Blndemittel 

Zement (slehe auch -* Zement und -Betqn). FOr 
TrockenmOrtel wird in der Regei normaler Portlandze- 
ment (CEM I) verwendet Die Hydratatlonsreaktion 
(Reaktlon mit Wasser) fOhrt In erster Llnie zur Bildung 
von Calclumsfflcathydraten, die Ihre Festigkeit und 
Stabilitat auch unter Wasser behaiten (hydraullsches 
Blndemittel Die Qualitat elnes normalen Porttandze- 
ments wfe CEM I 32.5R (zur Nomenklatur siehe DIN 
1 164 [6]) 1st fDr Putz- und Mauerm6rtel ausreichend, 
f Or Ftlesenkleber stnd jedoch melst hdhere Qualitaten 
wle CEM I 42.5R oder CEM I 52.5R Im Einsatz. 
Trockenmartel, weicheauch als dekoratlve Beschlch- 
tungsmaterialien (z. B. Edelputze und Fugenmdrtel) 
dienen, enthalten hauptsachiich wei8en PortTandze- 
ment. Schnell abbfndende Tonerdeschmelzzemente 
(z. 8. Fondue Lafarge) bestehen hauptsachiich aus 
Calclumaiumlnaten und werden fOr TrcckertmOrtel 
verwendet, bei denen es auf schnetles Abbinden, 
schneile Festigkeitsentwicklung oder hohe Tempera- 
turstabllitat ankomml. 

Gips [61 (slehe auch -* Calciumsulfat). Sowoh! Cal- 
ciumsulfathalbhydrat als auch Anhydrlt binden 
nach Anmlschen mit Wasser ab und bilden Calci- 
um suifatd ihydrat. 

Calciumsulfathalbhydrat existlert abhangig vom 
Herstellungsprozess, in zwei krlstallinen Formen: 
die a-Form mit groGeren Krlstallen, hfiherer Zug- 
und Druckfestigkeit und geiingerem Wasserbedarf, 
und die eher amorphe p-Form mit hSherer Poro- 
sltat, niedrigerer Zug- und Druckfestigkeit und 
einem bfs zu dreimal hdheren Wasserbedarf. 
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Anhydrit existiert in zwei anwendungsrelevanten Pha- 
sen. Die Phase Anhydrit If ist be? Estrtchen auf Anhy- 
drttbasls von Bedeutung, und Anhydrit III ist ein 
Bestandteil des fur Putze verwendeten Mehrphasen- 
glpses. Glpsputze enthatten p-Haibhydrat sowie 
Anhydrit II und HI. Fugenfuller auf Gipsbasis enlhalten 
p-Halbhydrat 

Kalkhydrat (siehe auch -* Kalk und Kalksteln), [7]. 
Kalkhydrat erhartet durch die Reaktion mit Kohien- 
dioxid zu Calciurncarbonat und ist daher kein 
hydraulisches BindemrUe!. Die teilweise hydrauli- 
schen Eigenschaften spezieiler Kalkhydrate entste- 
hen durch Verunrelnlgungen oder Zusatzstoffe mit 
puzzolanischen Eigenschaften. Kalkhydrat war 
Jahrhunderte lang das wichtlgste minerallsche Bin- 
demlttei in MSrteln. Haute wurde dieses Materia! 
zvvar weitgehend durch schneiler abbindende 
hydraulische Bindemittel ersetzt, auf Grund seiner 
piastischen Eigenschaften wird Kalkhydrat aber 
haufig mit hydraulischen Bindemitteln komblnlert. 
Die VerarbelUingseigenschaften vieter Werktrocken- 
mdrte! lasst sich verbessern, indem dem Portland- 
zement 6-30 Gewlchtsprozent Kalkhydrat zuge- 
setzt wird. Spezlflkationen fur Kalke zur Verwendung 
im Bau (elnschliefclfch puiverfarmigem Kalkhydrat) 
finden slch in DIN EN 459 [6]. 

3,1-2. Organlsche Bindemittel 

Dass die charakteristischen Bgenschaften von 
zernentaren und hydraulischen MSrteln duroh organi- 
sche Zusatzstoffe verbessert werden konnen, ist selt 
langem bekannt. In der Antike wurden belspielsweise 
EiweiBe wie fiUssige Milch oder sogar Blut verwen- 
det. Bet den meisten Anwendungen in heutiger Zeit 
vermogen Mdrtel ohne Modlfizferung durch organl- 
sche Polymere die hohen technlschen Anforderun^ 
gen nlcht langer zu erfOllen. Selbst zementare M6rtel, 
die zur Verbesserung des Wasserruckhaltevermd- 
gens und der Verarbeitungseigenschaften das Add!- 
trv Celluioseether enthalten, haften nur sehr schlecht 
Oder gar nlcht auf vfelen der In der modernen Bauin- 
dustrie verwendeten Materialien {z.B. Polystyrol, 
Faserplatten, Zementfaser- und Hoizpiatten, ntcht- 
saugende UntergrOnde wie alte Fltesenbeiage und 
Felnsteinzeugfliesen). AuBerdern sind zementare 
M6rtei aehr harte, sprode und wenig -verformbare 
Werkstoffe, wahrend fur zahlrelche Anwendungen 
biegsame und verformbare MSrteJ benfttigt werden. 
Dernzufolge ist bei vlelen Anwendungen der moder- 
nen Bauindustrie die Modifizierung der zernentaren 
Mortel mit Polyrneren unabdingbar geworden. in 
polymer verguteten.Mortelsystemen erganzen sich 
das mlneraiisohe Bfndemittel Zement und das 
polymere Bindemitte! in Form eines Redlsperslons- 
pulvers auf ideale Welse. Die Kombinatlon dieser 
BlndemiUeltypen in Trockenmartein bewirkt her- 
ausragende Synergleeffekte und verieiht diesen 
charakteristische Eigenschaften, weiche bei Ver- 
. wendung nur eines dieser Bindemitte! afieine nlcht 
zu erzielen waxen. 



Trockenmortel 

Anfang der dreifliger Jahre wurden bei Bedarf den 
ZementmSrteln wassrige Kurtstharzdispersionen [9] 
beim Anmachen mit Wasser zugsgeben. Auf diese 
Weise modlfizlerte Mortel werden als Zweikompo- 
nentensysterne bezelchnet (pulverfdrmiges mlnerall- 
sches Bindemittel plus flussiges Poiymerblndemlttel 
tn einer zwetten Verpackung). In der Praxis kam es 
jedoch beim Bnsatz dieser Zweikomponentensyste- 
me auf der Baustelle haufig zu Fehiern. Das Haupt- 
problern liegt In der genauen Dosierung der flQsstgen 
Polymerdispersfon zum trackenen Mortel. 

Mlsch- oder Doslerfehler k6nnen wegen unzurei- 
chender Kenntnlsse, mangelnder Erfahrung und Aus- 
bildung der Anv/ender unabsichtllch geschehen, teil- 
weise aber auch absichtllch, urn durch Reduktion des 
Einsatzes der Polymerdlspersion kurzfristig Kosten 
einzusparen. 

Eine falsche Dosierung der flQssigen Poiymerdisper- 
sion fQhrt aber zu einer deutlfchen Veranderung der 
Charakteristlk und der technlschen Eigenschaften 
des Mortals. Dies kann bei den unterschledlichsten 
Anwendungen zu schweren Foigeschaden fuhren, 
zum Beispiel auf Grund unzureichender Haftung am 
Untergrund, mangelnder FlexibilttSt und/oder Dauer- 
haftlgkeit, Neben dem Risiko der falschen Anwen- 
dung und Dosierung und den hoheren Handling- 
kosten auf der Baustelle sprechen auch die hdheren 
Kosten fur die Verpackung, die problematische Ent- 
soTgung der Kanister fQr die HQssigkomponente und 
hohera loglatJsche Kosten durch Lagerung und 
IVansport der Flusslgkomponente gegen den Bnsatz 
von Zweikomponentensystemen. Zudem slnd die 
flussigen Mertelzusatzdlsperslonen so.zu lagern und 
2U schOtzen, dass sie nicht durch Frost oder durch 
bakteriellen Befall gesohSdigt oder unbrauchbar 
werden. 

Die Hersteilung der ersten polymermodiflzferten 
TrockenmSrtel, die heute als Einkomponentensyste- 
me bezelchnet werden, wurde erst durch die im Jahre 
1953 von der Wacker-Chemie GmbH erfundenen 
redispergierbaren Pulver (Handeisname VINNAPAS* 
Radlspersionspuiver) mfigllch. Redispersionspulver 
slnd polymere Bindemittel, die durch SprOhtrocknen 
spezteller wassriger Disperslonen hergestellt werden 
und zumeist auf vlnylacetat-Eihylen-Copolymeren 
basleren. Diese DIsperslonspulver warden haufig 
auch als Redispersionspulver bezelchnet, da diese 
puiverfarmigen Bindemitte! nach Mischen mit Wasser 
In ihre ursprOngllche wSssrige Dispersionsform 
zurOckgefUhrt werden, also redispergiert werden. 
Nach dieser Redispergierung werden samtiiche typi- 
schen Eigenschaften und Funktionen eines Poiymer- 
btndemittels bzw. der ursprunglichen Dispersion bei- 
behaJten. Der als Bindemittel wlrkende Poiymerfilm 
entsteht durch die Verschmelzung der einzelnen 
PolymerparUkel beim teilwelsen Verdunsteri des 
Wassers. Dieser Poiymerfilm wirkt als organisches 
Bindemittel, welcher die FOIlstoffpartiket miteinander 
verkiebt und somit die innere Festigkeit (KohSsion) 
des Marteis verbessert. An den Grenzfiachen des 
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Mdrtels sorgt der Polymerfilm fur eine aus, 
te Haftung #\dh§sion) zwischan mlneralia 
tel und dem Substrat. Abblldung 1 zelgt P 
In elnem ZernentmorteL 

Werkirockenrnortel mil ihren prazise ij 
und dosterten Antellen an Zement, Zusd 
Addfflven und Redisperslonspulvern sin 
hochweriige Produkte, welche ein hoh 
AnwendungsslcherheU gew&hrielsten, d 
Fehler be! der Doslerung und beim Anma< 
Baustelle vermieden werden. 

Die Modifizlerung von Trockenmdrtein mi 
Blndemttteln In Form von redisperglerbar 
onspulvern vexbessert abh&nglg von d 
rung die Haftung auf alien Arten von Ur 
die Flexibility und Verforrnbarkeit der Mtt 
gezugfestlgkeit und die Abrlebsbestar 
zahlgkeit, die Kohasion und die Dichtigta 
lasslgkelt) d&3 cartels sowle das Was€| 
vermogen und die Verarbeitungsei< 
AuBerdem kdnnen spezielle redlsperaje" 
mit hydrophofoierenden Efgenschaften dil 
wetsende Wirkung der Mortal stark erhaj 

* 

s 

3.2. Zuschlagstoffe 

Den grofiten Tell der Zuschtagstoffe bl 
Kalkstein- Oder DoIomitsandfrakOonen 
KorngrdBe. Zum Erreichen elner optli 
grdftenverteHung (slehe Abschnitt 5) w 
Regel verschtedene Fraktlonen der Zt 
mit unterschledlicher KorngroBe banotlg 
werden - Insbesondere fOr Edeiputze - a 
Grttnden hetle Fraktlonen aue Calcit, W 
Kalkstein oder Glimmer verwendet. Zur 
der Dichte des Urockenmortels und zur 
der WaimelsotationswI/kung werden Lei 
stoffe wle Periit, Vermiculit, Glashohlku§ 
und Bimsstein als zusatziiche Zuschl* 
wendet Bedlngt durch Ihre geringe Di\ 
80-500 kg/m 5 ) muss den Trockenmfr 
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Weitere technfech relevante Geiluloseeflisr mtt einem 
klelnen Antell am Trockenmortelmarkt sind Bhylhy- 
droxyethylcellulose (EHEC) und Hydroxyethylcellu- 
iose (HEC). Da (Natrfum-)CarooxymethylcelIulose bBi 
Anweeenheft von Caiciumloneo nicht stabll ist, wlrd 
dieser Stoff nor bsi sehr wenigen Anwendungen als 
Verdicker eingeset2t. 

Die folgenden Abschhitte befassen slch mit den 
Bgenscnaftan von MHEC und MHPC. Da dlese 
Eigenschaften fiir beide Produkte gelten, weiden sle 
hier lediglich ala „MC" bezelchnet 



Herstellung von Loaungen und NassmBrtelml- 
tSSSm VlsKoaltSteaulbau. MC ist Ober elnen 
gXn Temparaturberelch atabU Die «Sr T^n.™- 
schungen geelgnetaten MCs sind Pulver, bei denen 
ISS ^ohtSrozent der Partikel klalnar als 63 |im 
sind. Wenn wie bei Trockenmischungen die MO- 
Pulverteilchen zwlschen den BindemKtel- und 
ZuschlagsteUchen verteilt aind, trttt belm Anmlschen 
mit Wasserkefne Klumpenbildung auf. Klumpen ent- 
stah™ bain, dlraktan Einruivsnj der MC-Pu ver in 
Wasser. Grobtelllge MC-Pulverprodukte die In der 
Regal als Kommaterial kiassifiziert warden, Iassen 
sioh telchter in Wasser losen ohne w - wjMuijp en, 
slnd abar aufgrund Ihrer iangsamen ^W**J r 
Trockenmortelmiachungen wen lger 9?fQ"<*- Wer 
den Trockenmertel mit neutralem pH-Wert (ohne 
Zement und Kalkhydrat) formuliert, dann s . zu 
berilcksichtigen, dass nleht nur die PartikelgrCBe 
das LSsungsverhalten der MC beeinflusst Bestirnm- 
te MC-Sorten sind mit elnem chemischen Vernet- 
zungsmittel ausgestattet C.verz6gerte LCsllchker), 
was elne sohnelte Auflosung der MC-Pulvertellchan 
nur unter alkalischen Bedlngungen aHaubt (w*^r 
h«i Elnsatz von Zement Oder Kalkhydrat gegeben 
S3. Die fOhrt zu elner soforttgen Auflosung 

der Vemetzung sowie zu elner schnellen Losung .der 
MC lm Mortel. Dlese MC-Sorten mit verz8gerter 
rasllchkdt wurden urspriingllch nicht for Trooken- 
martel entwickeJt, haben slch Jedooh auch hier 
durchgesetzt. 

In relnan wSssrigen Losungan sowie in Nassm8rteln 
Sj£S! MC nach Aufiasen in* 
Viskosltat. Die Untersohlede zwlschen roedrigen und 
hohen ViskositSten iassen sich an 2-pnMwjJ- 
gen wassrtgen LOsung ielcht messen. MCs werden 
meist nach ihrer bei dieser Konzentmtion gmenmn 
Viskosltat speziflziert. Die Viskosltat solcher USsun- 
gen varllert von wassrtg (viskosltat b s zu ekMgen 
hundert Miltipascal) bte zu pastas (viskosltat von 
mehreren tausend M»1ipascaS). Die einzelnen MC- 
Hersteifer vatwenden zur Angabe der V.stositat . ihrer 
MCs unterschiedliche Verfahren und Gf«« e - 
Hauptaachlich warden die Methoden Haake Rotovis- 
ko, Happier, Ubbelohde. und Brookfleld eingesetzt. 
Die Eraebnlsse der Vlskosiffitsmessungen konnen 
daher bei der gleichen Probe urn biszu mehrerehun- 
afrt SSt abwelchen; dies ist bairn Vlskostetever- 
glelch zwischen den MCs verschiedener Hersteilerzu 
berQcksichtigen. 



Trockenmertel 

Ktebrtgkeit und Verarbeltbarkelt Der Begriff „Kleb- 
riakeit" ist vor allem belm Giatten von Dekor- und 
Sndputler, von Bedeutung. „Klebrigkeit« bezelch- 
net hleVdie Haftung. welchede Render zwlschen 
dem Glattungswerteeug und dem Mertel verspOrt. 
Bne hohe Klebrigkeit macht belm QKtten emen 
hoheren Kraftaufwand erforderiich und bewlrkt _eme 
schiechte Giattbarkelt und somit schlechte Y« a *^; 
barkelt. Beide Marteleigensohaften iassen sich durcn 
MC beeinfiussen. 

WasserruckhaltevermSgen. Der WassenQckhafte- 
wert (WRV) eines mlneratischen Putzes gibt an, wei- 
cS prozentuale Wassergehalt nacl; , der kaptoen 
BrtUsserung durch ein absorbierendes Substrat im 
Put* verbleibt (DIN 18655, Teil 7) 113]. 



Marte) auf Zement- und Gtpsbasis benOtlgen Wasser 
zum Abbinden. daher muss dieses Wasser Jfingers 
Zeit im Mortel zurilckgehalten werden. Die in der 
Va gangenheit verbmltet eingesetzten DickachicM- 
mortel neigen alleln durch ihre Dicke (nc^alerweise 
to Zentimeterbereich) nicht zu e^** 1 
Austrocknen. Dieses Austrooknen auch ate^fbw"; 
nen bezelchnet, kann durch Kontakt des Marteis mit 
SrSer absorbierenden UntergrOnden, durch 
lofnenStmhlung oder andere Umwel^influsse 
wie Wind, trockene Luft oder hohe Umgebungs- 
temDeratJr zustande kommen. Heute werden oft 
SSteridien mit hohan kaplllaren Saugkraften 
raft Marteln beschichtet (z. B. P°' enleich ^?"2: 
auflerdem weKjen Mdrte! heute generelUn einer 
maglichst dOnnen Schfcht aufgetragen. MC istln 
dOnntegig appllzlerten Marteln erforderiich, urn das 
Ear wahrend der Abbindereaktton des ; Zemen- 
tes im Mertel zurOokzuhalten Die hohe Was- 
serrOckhaltefahigkelt moderner ^ockenmdrtel 
hauptsachlich durch den Bnsate von MC bewirkt. 
Die Abbildungen 2 und 3 zeigen ^.Beispie das 
wlsserrockhaitevermagen eines NassmerteU , to 
Abhangigkeit von der Konzentration bzw. Viskosltat 
der eingesetzten MC. 

Zur Messung des WasserrOckhaltevermagens siehe 
Abschnltt 5. 

Wasserbedarf und Ergieblgkelt. Ein Mertel rms* 
eine bestimmte Konslstenz a«<welsen ^ 
kundlge Anwander bestens vertraut s nd^ Dlese 
aeben zum Trockenmertel genau so vie) Wasser zu, 

d 2s s^ daraus die ri*«9^r arb t i a S K 
stenz des MBrteis ergibt. Der Wasserbedarf hangt 
von den eingesetzten indtviduellen Rohstotfen ^und 
deren Jewelligem AnteB In der verwendeten ^P}^ 
£ MC f ist elner der Haupteinfiu^faktoror . wdche 
den Wasserbedarf vonTrockenrndrtetn b«>*™*™ 
der MC spieien dabe! deren Zusatzmenge, die Visko- 
sftat der MC und der Grad ihmr Modifizierung e^ne 
Rot Der Wasserbedarf (WassepF^tstoff^aktor) 
Sefnflusst auch die ^lebigkeit eines M8rtels_ 
nieser Wert wird in Litem NassmSrtel pro 100 Kg 
SnmorteTSmessen und «^*SS' 
meter for die Ergtebigkeit spezlell von Leichtmartein. 
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MethtfceBulose, 96 

AbbHdung 2. Wc^errDckhateverm&gen eines NassmOrtels tn AbhanglgkellvDn der KoozentreUon derzugesetztefi MethyfcaJkJlose 
(V^koKtat30 000 mPa-s, a«ro*ss*n mil Heak* Rotovdsko) 
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AbWIdung 3. WassenflckhsItevermOserr etnas NassmCrtefe in AbhSng'gte* von der VtskosHat darMethytctffu'ose 
t2-prozonUga LOsimg, 20 a C, ScheraeteS* D = 2,5 sr\ gemesssn mil Haeto* Rotovkko) 



anfge MC-Hersteller liefem spezielle MCs, weiohe 
eina besonders hone Ergtebigkelt des MSrteCs 
gewShrielsten. Dies kann auch zu elner Reduzierung 
des Anteils der LeichtzuschJagstoffe beitragen. 

Welfare Bgenschaften, die slch durch MCs beelnfius- 
sen iasaen, sind der Abrutschwlderstand (Standver- 
mogen) elner Ins MorteJbett eingelegten Fltese, die 
offene Zeit, die Korrigierzeit und bedingt die Haftzug- 
festigkeit bet Flfesenklebem {sfehe Abschnitt 5) sowie 
die HleBeigenschaften und die Gremigkeit der Mortel. 

3.3.2, Weitem Additive 

Stgrkeether. MOrtei werden hauptsachlich mlt 
Hydroxypropylstarken modifizierL Trotz Ihrer niedrl- 
gen Vfskosit&tswerte (in der Regei 100-500 mPa-s in 
einer 2-prozenttgen Ldsung) erhtfhen sie die Visko- 
sitat der Mortel erheblich, wenn sie mlt MC kombt- 
niert werden. Die typische Zusatzmenge liegt zwi- 
schen 0,01 und 0,04 % be* AuBen- und Innenputzen 
auf Zementbasls und zwischen 0,02 und 0,06 % bei 
Gipsputzen. Der Wasserbedarf des Putzes erhoht 
slch gerlngftigig und dernentsprechend nimmt auch 
die Ergiebtgkeit etwas zu. Das WasserrQckhaitever- 
mQgen des Mdrteis wlrd durch Starkeether nlcbt 
erhbht. Bei optimierter Dosierung verbessern sich die 
Verarbeltungseigenschaften und das Standverm6gen 
(Thlxotrople) der Mortei erheblich. 



Luftporenblldner bewlrken die Blldung von Luft- 
Mikroporen im Mdrtel. Hierdurch ergibt sich elne 
geringere Dichtedes Nassrn6rtete, eine bessere Ver- 
arbeitungsfabigkeit und elne hdhere NassmSrteler- 
gfobigkeft. Die eingeschlossene Luft kann je nach 
Menge eine bessere Kaite- und Waxmeisoiation, aber 
auch efne Redu2ierung der Pestigkeit bewirken. Pul- 
verformfge Luftporenblldner bestehen Im Wesentli- 
chen aus Natriumsafeen von FettsSuresulfonaten und 
-suffaten. Die Dosierung in Putzen und MauermfirteJn 
variiert In der Regei zwischen O,01 und 0 t 06 Zur 
Ermfttiung der optfmalen Zusatzmenge rnGsaen der 
Luftgeftait des Mortels und seine verarbeitungs- 
efgenschaften QberprUft werden. 

Beschleunlger werden in zementaYen Systemen In 
groBen Mengen zur Einsfejlung der gewQnscnten 
Abbindeeigenscbaften eingesetzt. Insbesondere 
werden Caiclumformiat (z. B. Mebofix* Bayer, Lever- 
kusen) Oder Lithiumcarbonat (z. B. von Chemeiall, 
Frankfurt) erfolgrelch verwendet. Der ZusatzantelJ 
betragt be! GaJclumformiat bis zu 0,7 % und bei 
Limlumcarbonat bis zu 0,2 %. 

Verzagerer. Der Hauptanwendungsberelch fOr Ver- 
zdgerer slnd Gipsputze und Fugenfiiller auf Gipsba- 
si3. Ohne Verz5gerer bindet der GIps zu schnell ab. 
Es werden verschiedene Verzogerer eingesetzt, 
hauptsachiich Salze von FruchtsSuren wie Wein- 



Vol. 9 

Oder Zitronensaure und von synthetischen Sauren 
(z, B. verschiedene Typen von Retardan* von Tricosar*, 
Hlertissen). Die Doslerung ilegt typischer Weise zwi- 
schen 0,05 und 0,25 %. 

Hydrophoblerungsmfttei (wasserabweisende Zu~ 
satze) verhindern, dass Wasser in den MOrtel ein- 
dringt, dabei soil aber die Wasserdampfdfffusion des 
Mortels nicht reduziert warden. Die Lelstungsfahlg- 
keit von Hydrc^hobierungsmrttein las3t sich Ober die 
kaplilare Wasseraufnahme messen (DIN 52617) [14]. 
Die Hauptanwendungsberelche fQr Hydrophobia- 
rungsmlttel sind Putze auf Zementbasls fQr AuSen- 
anwendungen, rntneratische CHchtungsschlammen 
und Fugenrn6rtel. FOr WerktrockenmSrtel kommen 
zwef Gruppen von Hydrophoblemngsmltteln zum 
Emsatz: Metallsafze von Fettsauren {z. B, Zfnkstearat 
Oder Natriurnoleat, z. 8. von Graven Fettchemle, 
Bad MOnstereifel) und poiymera Redispersfonspulver 
mit hydrophobierenden Eigenschaften (spezfelie 
VINNAPAS 3 -lVpea Wacker Polymer Systems GmbH 
&Co. KG, Burahausen). Mit Fettsauresatzen email man 
schon bei relativ geringen Dosierungen {0,1 bis 1/6} 
gute hydrophobe (Wasser abweisende) Eigenschaften, 
wahrend slch die hBher zu dosierenden nydrophoble- 
rend wirkenden Redispersfonspulver (1 bis 3 %) durch 
elne wesentiich bessere Langlebigkeit auszeichnen, 
da sle als filrnbildende MatenaMen auch nach Jahren 
nicht aus dem Mortet ausgswaschen werden. AuBer- 
dem fuhrt die Verwendung von hydrophoblerend wir- 
kenden Redispersionspulvern nicht zu Benetzungs- 
problemen belm Anmachen des Trockenmortels mit 
Wasser wie dies belm Snsatz von anderen Hydropho- 
bierungsmttteln der Fall 1st. Hydrophobienend wirkende 
RedisperslonspyWer verbessem als Bmdemittel auBer- 
dem sehr wirkungavoH die Haftung des abgebunde- 
nen MSrtels am Untergrund [siehe Abschnitt 3.1.2). 

Verflttssiger haben groBen Einfluss auf den Wasser- 
bedarf eines MSrtels. Ein M6rte!> der VerflUssigerent- 
halt benotigt zur Erzletung der glelchen Konsistenz 
weniger Wasser als abtich. Bel gleicher Wassorzu- 
gabe erhalt man sine flQasigere Konslstenz Den Ver- 
flOssIgungseffekt erktart man sich modelHiaft . [15] 
dadurch dass die unterschledllche Oberflachenla- 
dung der Zementpartikel bei ihrer Agglomeration zur 
BniageTung von Wasser fuhrt. Durch die Adsorption 
der Verflussiger werden die Oberflachen der Zement- 
partikel entladen und das Wasser wird frelgesetzt Je 
nach gesetzlichen Voischriften und technlschen 
Anforderungen werden entweder Casein (zahlreJche 
Hersteller) oder synthetische VerflUsslger verwendet, 
z B auf Basis von Ugninsulfonaten, Naphthaiin-, 
Meiamirv-Formaldehyd-Kondensaten oder Pob/^r- 
carboxylaten. Hersteller sind beispleisweise SKW 
(Trostberg). Sika (Schweiz) und Perstorp (Schweden). 
VerflQsslger werden vorwlegend in WOrteln verwen- 
dot, welche Ober sehr gute FlieB- und Selbstverlaufs- 
und Nlvelllerelgenschaften verftigen rnOssen, z. B. 
selbstverlaufende FuBbodenspachtelmassen, FHeB- 
estrlche und FlleObettmSrtei. VerfiOssiger werden 
nomialerwelse im Berelch von 0,2-1 % auf Trocken- 
mischung doslert. 



Trockenrnfirtet 

Fasern lassen sich in zwel Gruppen einteiten: 
Lange Fasern werden in erster Linie zur Arrnterung 
von MBrteln eingesetzt. Kurze Fasern (z. B. Arbocer 
und UgnoceP von J. Rettenmater & S6hne, EUwan- 
gen-HolzmOhle) werden eingesetzt, urn die Verar- 
beitungseigenschaften des Nassm5rte!s und den 
Wasserbedarf zu beelnflussen. 

Entschaumer senken den Luftanteii In Nassmdrteln 
fz B Agitan*-P-Produkte von MQnzing Chemie, Heil- 
bronn). Es werden auch Entschaumerpulver auf 
anderer chemischer Basis verwendet {haupts^chllch 
Koblenwasserstoffe, Polyglykole oder Polyslloxane 
auf einem anorganlschon Trager), 



4. Herstellung 



Die Herstellung, Lagerung sowie Transport und Qua- 
litatskontrolle von Trockenmorteln werden In der DIN 
1855711 61 defintert 




AbWWimg 4:SchamaDsche Oarste«ung eberTrock^on^rteJanlftfla 

Modeme Trockenmlschanlagen (Abb. 4) mit P^^uk-' 
tlonskapazitaten zwischen 40 000 und 250 000 Ton- 
ne* pro Jahr beanspruohen in den meisten F^llen nur 
eine gerlnge Grundfiache, da die PrcdukttonsHnle 
vertlkal ausgerichtet ist und die Rohstoffsilos ober- 
halb der Mischvorrlchtung angebracM sind. Nach 
elner Qualitatsemgangskontrolle werden 
stoffe von geeigneten Materialtransportsystemen i In 
die verschiedenen Silos im obersten Berelch der 



Trockenrnortel 



Vot.S 

Anlage befordert. Dadurch kGnnen die Rohstoffe fOr 
die Jaufende Produktlon Oberwiegend durch Gravita- 
tion in die Mischaniage gefordert werden, was hohe 
investitionen fur Materiattransportantagen erObngt 
und die Betriebskosten niedrig h&t. Durch 8chwer- 
kraft oder Qber geeignete Fordersysteme (Dosier- 
schnecken, Oruckluft) werden aie in die hoohpcaa- 
sen Wiegebehaiter transferlert Die voHautomattsche 
elektronlsche Sleuerung beschicki die Mischemhelt 
mit s&rntlichen fur die Rezeptur elnes bestimrnten 
Trockenmortels erforderllchen Rohstoffen. Als 
Mischeinhelten werden melstens Spezialmfscher ver- 
wendet, wefche fOr die gesarnte Palette von Trocken- 
morteln (von sehr felnteiUgen bis zu grobkornigen 
Werktrockenmorteln) geeignet slnd. Mi f 
dieser Art sind In vlelen unterschledllchen ^«n 
und Bauformen erhlOTch und ermSgllchen schnetles 
und homogenes Mischen bei kurzen ChargenzyWus^ 
zeiten. Die Temperatur der Trcckenmischung so ite 
beim Mlschvorgang zu keinem Zeitpunkt elnen Wert 
von 50 °C uberschreiten, um elnsr SchSdigung der 
thermaplastischen und emplindiichen organischen 
Soffe zu vermelden. Nach der fur effi^ente 
und moderne Mischeinhelten Obiichen kurzen Miscn- 
dauer von ungefShr 3 bis 10 Minuten wird der homo- 
qene fertige Trockenrnortel In die ZwischenprodukU 
LagersKos aberfOhrt. Nach der QuaUt&tskontrolle wird 
derTrockenmortel anschlieOend in die Transportei os 
oder zu den Absackungs- und Paletflerungsejnheiten 
Oberfuhrt und kann somlt als Sack- Oder Slloware zur 
Baustelle transportlert werden. Abbitdung 5 zeigt 
elne typische Trcokenm5rtelantege. 

Bel der Herstellung von Trockenmorteln muss die 
Quanta* aller eingesetzten Rohstoffe, insbesonde- 
re das mlneraliscrie SchOttgut, gemjiG gGltigen 
nationalen Normen kontrolliert werden (z B. g\\\ fur 
Zernente die Rlchtlinle HH 196). Fails die Zuschlag- 
stoffe wie Quarzsand nicrit In den entsprechenden 
Qualit&ten erhaltllch slnd, muss die Trockenmtfrtel- 
anlaqe auBerdem Ober Vonichtungen zum Manlen, 
Waschen, Trocknen und zur Sichtung vemchie- 
dene Siebfraktlonen verftigen. Die Restfeuchte 
sSmtncher Full- und Zuschlagsstoffe dart ^nen 
Wert von 0,3 % nlcht ubersteigen. Nach dem 
Trocknen soilte die Temperatur der Sonde voir 
deren Verwendung lm Mlschprozess mcht hdher 
als 60 °C sein. Die Siebkurven (Kornvertellungs- 
kurven) der elnzefnen FQlimlttelfraktiorien sollten 
konstant seln und keine groBen Schwankungen 
aufweisen (z. B. durch Mischen mehrerer Unter- 
frakttonen). 

Die Form, GroSe und Anzanl der Rohstoffsllos sowle 
die Gestaltung der gesamten Misciv und Ver- 
packungseinheit slnd von den zur Veriugung stehen- 
den Rohstoffen abh£nglg sowie von der Anzanl, der 
Art und dem Volurnen der verschledenen Trocken- 
rnortel die in der Trockenmortetenlage hergestellt 
werden sollen. Fur samtllche Glpsprodukte wird 
ublicrierweise e!ne getrennte Produktionstlnie ver^ 
wendet, um elnen Kontaki oder elne Vermischung 
der Zementprodukte mit Qips zu verhlndem. 




5. Prufung 

Konsistenz. Um elnen Martel auf elnen ^te^nind 
auftragen zu kflnnen, muss er mit elner bestimrnten 
Menge Wasser angemacht werden. Erfa ^^ u ^T 
beiter mischen den Trockenm6rtel nach GefOhi mit 
genau der Wassermenge an, welche exakt die JOr 
elne speztflsche Anwendung gewQnschte Konslstenz 
ergibt Mit einer grdBeren oder ^ineren Menge 
Anmfechwasser ergeben elch une^nschte M drteJ- 
eigenscbaften. Die zum Anmachen benotig^e vms- 
sermenge wird durch den Wasser/Feststoff-Faktor 
(W/F) festgelegt. 

Bel der Entwlcklung elnes Trockenmortels soUtendie 
W/f-Werte so elngestellt werden, dass elne MSrtei- 
konsistenz erhalten wird, wie sie auch in der Pratfs 
auf der Baustede zur Anwendung kommt. Wenn 
Rezepturen vergllchen werden sollen, welche s ch 
durch Art und Menge der verwendeten Additive 
unterschelden, dann macht es 1m Allgemelnen wenlg 
Sinn, diesen Verglelch fOr alle Morte! bet glelchem 
W/F-Wert durchzutahren, da fast alle Additive elne 
Anderung der Konslstenz oder des W/F-Wertes 
bewlrkea Um die Mdrtelkonsistenz elnzustellen und 
unterschledliche Rezepturen verglelchen zu kOnnen, 
stehen verschiedene PrOfverfahren zur VerfOigung. 
Die Konslstenz von Baumorteln, Grund- und pekor- 
putzen wird Ober das AusbreitmaB definlert, welches 
so ahnllch wie in der Betonirtdustrie ^ 
{-> Zement und Beton). Die Normen DIM 1 1168, TeU ! Z 
(nur for Produkte auf GlpsbaslB) 117], DIN EN 13270, 
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Tel! 2 1181 und DIN 18555, Tell 2 (fflr MQrtei mlt mlne- 
ralisehen Bindemltteln) [13] deflnieren das Ausbreit- 
maB wie folgt: als AusbreltmaB wlrd der Durchmesser 
In Millimeter eines Nassmftrtels bezelchnet, welcher 
nach Entfernen einer zuvor damit gef ffllten Form und 
anschlieBendem schlagartlgem ROtteln arfrt* 
ebenen Unterlage erreicht wird [13]. Die Konstetenz 
von flOsslgeren Produkten wte selbstvertaufenden 
Bodenspachtelmassen oder gleBf&higen Fltesen- 
klebern kann durch das ReBausbreitmaS b^timmt 
warden. Bei diesem Verfahren ist kein Rutteln erfor- 
dertlch. Die Konstetenz eines Fliesenklebers Oder 
anderer Mdrtel kann auoh Ober ViskositStsmessun- 
gen kontrolliert warden. 

WasserrtickhaltevermBgen. Die DIN 18555, Tell J 
1131 beschreibt die Bestlmmung das Wasserruckhai- 
Uvermogens. Der Wasser absorblerende Untergoind 
wtrd durch saugfShlge Filterplatten simuliert. Die Pru- 
fung wird mlt Morteln durcbgefuhrt, deren Kons'stenz 
praiisgerecht elngestant ist. Der Nassmorte wird I auf 
Filterplatten aufgelragen und nach einer fefaeleg*en 
Zelt wird dia Menge das von den Ffterpiatten ab- 
sorbierten Wassers durch Wiegen bestlmmt. Aus 
der absorblerten Wassermenga wlrd das Wasser- 
rilokhaltevermdgen In % bsrechnet. Untersch edllchs 
MOrtelarten mOssen uber eln ganz bestimmtes 
WasserrUckhaitevermbgen aufwelsen, urn gute 
Verarbeltungs- und Anwendungseigenschaften zu 

erzielen. 

Abbindezeit. Das Abbindeverhalten von Bauputzen 
aut Gipsbaels wlrd durch den so genannten Vicat- 
NadStest gemaB DIN EN 13279, Tell 2, und DIN 
1168, Teil 2 ermittelt [17], [181 und 1st wia folgt defl- 
nlert: der Beginn dee Abbindevorgangs j*ird 1 ate die 
Zait in Minuten bezelchnet be we Icher dlajficat 
Nadel wShrend des Penetratlonstestes ntoht mehr bis 
2U einar festgeiegten Tlefe In den N ^^a^dnn- 
gen kann. Die gewertete Zeit beginnt ab dem Anma 
chen des Trockenmfirteis mlt Wasser. Grobkornlge 
Svsteme wie zamenthaltlge AuBan- und Innenputze 
slnd tor das Vlcat-Testverfahren wenlger geetgnet. 

Luttgehalt. Frlsch angemachte Mortel enthalten 
Poren, die einerseits von LuftporenbUdnern ejT^ugt 
warden kdnnen Oder durch die an der Oberflache 
der Feststofle des Trockenmortels adsorbierte Left 
entstehen. DIN 18555 Tell 2 [131 beschreibt ain Ver- 
fahren zur Bestlmmung der Gesarntmenge der Lutt- 
poren in elnem FrlschmBrtel. HIerbel wlrd das 
Gesamtluftvolumen bestlmmt, ohne dass eine 
Angabe Ober die Gr6Be oder Vertellung der Luftpo- 
Z TmSglich ist. Der Luttgehalt eines Frischmfirtels 
wird durch eine Druckmethode bestimmt Dabe. 
wird ein Druckmessbehattermitemem Volumen von 
1 dm* zur Aufnahme des Nassmortels unter _ Nor- 
maldruck verwendet. In einer separaten Druckkam- 
mer wlrd ein definlerter hoher Druek erz eugt wel- 
cher duroh Offnen elnee Ventila in den Messbehalter 
mlt dem Mdrtel entspannt wird. Der Abfell des 
Drucks im Messgerat dlent als Ma6 fQr den Luttge- 
halt des Nassmortels [13]. 



Trockenmortel 

KorngroBenanelysen erfolgen abervrtagend I durch 
Slebanalyse"- Die Restmengan in den P^ebenrnrt 
verschiedenen Maschenwelten warden w>SjM"£" 
und in Prozent von der Menge des uraprOnglich auf- 
qetragenen Trockengemischs angegeben. Stellt man 
den Partikeidurchmesser als Funktion des prozen- 
jualen Siebdurchgangs dar, ergibt slch dlejewdUge 
KomgrBfienvertellungskurve, welche fto ^ jeden 
Trockenmortel eine spezlfische Form aufwefet. 
Trockenmertel unterscheiden slch ]e nach Anwen- 
Jung auch dadurch, ob ale felnteilig oder eher 9^- 
kornta slnd (M>b. 6). Der KorngroBenbereicb der 
meTstenWkenmortel llegt zwlschen 0,1 und 4 mm. 

Bei bestlmmten Anwendungen 1st eine f^ss- 
mSrteldlchte erfordedich, urn hohe Druckfestlgketten 
SleSSen. In dieaen Fallen soltte die Kornverterlung 
alter mineralischen Kornponenten entsprechend I opfl- 
rtert werden. VereWacht ausgedrQckt ^^solten die 
Zwlschenraume zwlschen den aroeerenjellch^mlt 
kteineren Teilchen gefOIlt werden urn so eine m5g- 
lichet dlchte Packung zu erzielen Die optimale Korn- 
groBenvarteilung Hsst slch berechnen und ate Fuiler- 
Kurve daratellen (Abb. 7). 

Offene Zelt. Im Bausteilenjargon 1^ dta » W«f«BdP 
oder offene Zeit eln allgemelner Ausdruck fQr die 
Linge ries Zeitraums, in dem eln frj^ ar^machter 
MCrtel verwendet werden kann und nach AppltkaMon 
s^neFunktionen erftillen kann. Der A^drucK ^.Offen- 
zelt" wird hauptsachlieh beim Einsatz von Fllesenkle- 
bem vemendet in manchen FSIen aber auoh m 
AuBen- und Innenputze. in den drel folgenden Be- 
Shretoungen wlrd die .Offenzeir prSz^ser defimert 
We WnJ, DIN 18156 (Tail 2) definiertate ^-Offenzert 
die Zeit zwlschen dem Auftrag der M^tecWchtund 
der Bildung einer Haut an deesen Oberfiache^ JDIe 
Hautblldunl lasst slch ^umatM^Wm^- 
bausch testen. In einem welteren Prflfverfahren wlrd 
dte Se^elf als dleienlge Zeit definlert. nach , wel- 
cher die FMesenrOckselte mlndestens noch zu 50 % 
Ihrer FlSche durch den KlebemSrtel benetzt i^Heut- 
zutaae testen die Labors in Europa die Offenzeit 
haLp^aSch gemaB EN 1346 (191. Hier bezelchnet 
die Offenzelt (In Minuten) den ma^malenZ^erelch 
zwlschen dem Klebarauftrag ^und dem Jjn£ 
Fllese In das Kleberbett, nach welchem die enc^er- 
llC he Hafeugfestlgkelt eines PUesenktebers gemaB 
DIN 12004 noch emelcht wird. Die Prtilzelten slnd 5, 
10, 20 und 30 Minuten. 



Standfestlgkett. Ein Fliesenkleber muss Ober eln 
gutes StandvermBgen verfUgen, inebesondem bei 
der Vertegung von schweren Fliesen und Naturstel- 
nen wle^B. Mannorplatten, aber spezlell auch dann 
wenn svle mefet ObHch, Wande nteht von unten nach 
oben sondem von ofaen nach unten verfliest werden 
z3. I Deutschiand). Werden die FUesen von 
Snten beglnnend nach oben verlegt, dann kdnnen dte 
unteren Fliesen die oberen unter Verwendung _von 
Abstandshaltern abstlitzen und somrt verWndem 
rfa« diese abrutschen. Die Standfestlgkeit wlrd mlt 
S SSlSe im Format 1 0 x 1 0 cm und elnem 
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Abblldung 6, Ma*malftKofngrfi8en verechfedener M&td In Ewopa (mm) 



Gtettspachtel (HemanlbasTs) 




Abbltdung 7. Nach der Fuiler-G!«<clvjng berechiele Korn9f6$cnv©rto*;ungsJwven 




Maschenwelte, ym 



Gewfcht von 200 g auf elner Betonpiatte gemaG 
EN 1308 (20J gem&ssen. 

Die Haftzugfestlgkeit 1st elne wichttge Bgenschaft 
vieler Trockenmortel und beschrsibt deren Haftung 
auf unterschiedltchen UntergrGndea FOr Fliesenkle- 
ber definiert EN 1348 [21] vler Lagerungsbedingun- 
gen: Standardfagerung (28 Tage unter Standardkir- 
ma), Lagerung im Wasser, Lagerung nach 
Frost/Tau-Zyklen und die kritlsche WSrmelagerung. 

6. Anwendungen 

6.1. Mauemidrtel und verwandte K1ebem6rtel 

MauermSrtel warden zum Verbinden von Baustei- 
nen alter Art verv/endet, zum Belsple! roteTonziegel 
ml* geringer Wasseraufnahme, stark absorbierende 
Kalksandsteinzlegel sowle Porenbetonsteine. Tra- 
ditionell werden Baustelne mit hohem als auch mlt 
niedrigem AbsorptlonsverhaJten mit dlckschlchti- 
gen Mauermartefn verlegt, welche nfcht Gber eln 
hones Wasserruckh attevemn6gen verf Qgen rnGssen. 
Heutzutage werden immer haufiger dOnnschlohtige 
Klebemortel elngesetzt, Insbeaondere zur Verkle- 
bung von hoch warmadammenden Pianztegeln oder 
Planblockbaustelnen. DIese Klebern6rtel mussen 



neben elnem guten Wasserruckhalteverrn5gen auch 
Ober sine none Klebekraft verftigen. In Tabelle 2 
sind die unterschledlichen Rezepturen fOr tradl- 
tionelte Mauermortel und KiebemSrtel aufgefOhrt 
DIN 18555, Tell 1-9, [13] beschreibt die Prttfungen 
fur Mdrtel auf Basis von mlneralischen Bindemit- 
tein. Die rneJsten dleser Prufverfahren getten sowohi 
fOr Mauerm6rtel als aucn fur zementare Puize und 
Gipsputze. 



Tab^He 2: Typlsche Rezepturen ernes MauermCrtels und ftlnas Kte- 



Sestaruttefi 


Mauerm6rteJ 


Ktebamflrtel fOr 
Porenbeton 


Zwnero {?- B. OEM 1 3P.5FQ 


12-20 


36 


Ka&hydrat 


0-6 


4 


KaflcstelnmeN, 0-0,1 mm 


10^20 




Qaarz- oder Kalkstdnsand, 


60-80 










Quarzsand 0-0,5 mm 




80 


LimpOffiftbadner 


0,01 -C»03. 






0.02 - 0.O4 










Malhyteefluloso. 




0^-0,4 


hoha Viskoritet 
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6.2. Grund- und Dekorputze 

Putz wlrd In DIN 18550, Teil 1, definlert als Putzmor- 
te! oder Beschichtungsmaterial, welches ein- Oder 
mehriagig in elner definlerten Schichtdlcke auf 
WSnde oder Decken aufgetragen wlrd und weicher 
seine Endeigenschaften durch Erharten auf dem zu 
beschlchtenden Untergrund errefcht Die ver- 
schiedenen Arten von Grand- und Dekorputzen wer- 
den Qber den etngesetzten Blndemitteityp klassifizleri: 

- AuBen- und lnnenputzmortel mit mlneraiischen Bin- 
demitteln (Zernent, Glps und eventuell Kalkhydrat) 

- EdeiputzmSrtel mit Zement, Redlsperstonspulver 
und eventuell Kalkhydrat als Bindemlttel (slebe 
Auschnitt 5). 

Trockenmdrtel fur Grund- und Dekorputze mlt ande- 
ren Bindemlttein wie zum Beispiel Kafiwasserglas, 
Redisperslonspulver als Alielnblndemlttel, Kalkhydrat 
als Alletnbindemtttel und Lehm warden hfer rtfcht 
betrachtet. Putze mtissen eine ganze Reihe von phy- 
slkalischen Funktionen erfGUen, zum Beispiel Schutz 
vor der Wltterung bzw. vor chemfschen oder mecha- 
nlschen Einwlrkungen, Als Witterungseinflusse eind 
magllches EIndringen von Feuchtigkelt und Wasser 
oder Temperaiurschwankungen zu berucksichtigen. 
AuBenputze mUssen hinnelchenden Schutz vor eln- 
dringendem Regen bleten, Innenputze fur Badezlnv 
mer und andere Nassraume mussen gegen hone 
Feuchtigkelt bestandig setn. In diesen Fallen werden 
Zement- oder Kalkzementmortel etogesetzt All© 
Grund- und Oekorput2e mussen auBerdern uber eine 
gute Wasserdampfdurchlasslgkeit verfugen. 

Minerallsche Grund- oder Unterplrtze, welche In der 
Reget ©Inschichtig In elner Starke von ca. 10-30 mm 
aufgetragen werden, dlenen als homogener, glatt- 
flachiger und tragfahiger Untergrund fur spater auf- 
gebrachte Deckbeschlchtungsmateriallen, wle zum 
Beispiel Keramikfliesen, Dekorputze und Dekorbe- 
schichtungen, Tapeten und Farben. Zernentare Pu ze 
werden fur den AuBenbereich und Im Innenberelch 
fur Nassraume verwendet, Glpspuize dagegen aus- 
schlleGIich fQr trockene InnBnraume. 

Heutzutage warden in den meisten europalschen 
Landarn (au&er GroBbritannien) AuBen- und Innen- 
putze nicht mehr von Hand sondem maschineil appl - 
ziert Damit eln AuBen-Zlnnenputz fOr die maschi- 
nelle Anwendung geelgnet ist, muss er im Vergleich 
zu Handputzen zusatzlichen Anforderungen genu- 
gen. Ein Maschtnenputz muss zum Beispiel belm 
Anmischen mlt Wasser sehr schnell die eilorder- 
liche Verarbeitungskonslstenz errelchen und ein 
hones WasserrQckhalteverm6gen aufzuweisen. 
Belde Eigenschatten werden durch den Einsatz der 
geelgneten Methylcellulose erreieht. Neben dem 
Trend zur maschinellen Anwendung besteht aucn 
die Tendenz, zunehmend mehr Lelchtputze emzu- 
setzen. 
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Zement- und Katkzement-Grundputze. 
Die Hauptanforderungen an Zement- und Kalkze- 
ment-Grundputze slnd elne hohe Standfestlgkeit bei 
der Anwendung, elnfache Verarbeltung, gennge 
Klebrigkeit am Glattwerkzeug und eln Abbinden ohne 
Rissbiidung. Damit dies© Anforderungen erfullt 
werden konnen, muss die Rezeptur elne optlmate 
Kornverteilung aufweisen und Additive wie Methyl- 
cellulose, Starkeether und Luftporenbildner enthal- 
ten. In Tabelte 3 slnd typtsche Rezepturen fQr einen 
Kalkzement-Grundputz und elnen Leichtputz auf 
Zementbaste aufgefQhrt, 

Tabett* 3.:TVplsche Rezepturen ^nesSianda^-Kafltwrnerrt-Onrndput- 





KaBaeiTwntpirtz 


Zementdsar 


Portiandzement (z. B, CEM \ 
Kalkhydrat 

Qoarzsand (0»2-0,8 mm} 


8-12 

6-8 

80-85 


13-25 
0-5 

60-75 










5-7 
1 -2 

0,01 - 0,02 
0 r 1 -0.2 
0,03 - 0,05 
0,1-0.12 


SterKeather 

HydfopboWeAJftgwTvttel 
UrftporenbOcfnor 


0,15-025 
0.015 - Q.Qfr 
0,08 - 0.12 


Vjstaw'itat 15 000 mPa e 







Lelchtputze zur WarmeisoJIerung werden In DIN 
18550, Tel! 3 und 4 [22] spezlflziert. 

Glpsputze (-* Calclumsuifat). Die erforderlichen 
Arbeiteabfaufe zur Herstellung und Applikation elnes 
Glpsputzes slnd im Verglelch zu Zementputzen kom- 
pilzierter und zeltaufwandlger, daher slnd auch die 
Rezepturen fQr typlsche Gipsputze komplexer. Ganz 
wesentiich Ist dabel immer die richtlge Hnstellung 
der Verzogerung der Glpserstarrung, damtt die 
Anwender alia erforderlichen Schritte abschileBen 
konnen, bevor die Oberflache zu trocken oder gar 
hart wird. Da die traditionelie Arbettsweise in vlelen 
Landem unteraohledlich ist, mussen die vor Ort vet- 
wendeten Rezepturen stets an die verschledenen 
Arbeitsverfahren angepasst werden, Bn wesentli- 
cher Unterschied bei der Applikation von Glpsputzen 
ist belm letzten Bearbeitungsschritt, dem zweiten 
Glattungsschritt, zu beobachten. in Mttteteuropa wlrd 
die Oberflache mft Wasser bafeuchtet, anschlieBena 
wlrd die Oberflache mit einem Schwammbrett bear- 
beltet, woduroh es zu elner Anrafcherung von 
Felnantellen aus dem Putz an dessen Oberflache 
kommt. AnschiieBend wlrd dtese Schlcht mit einem 
Glattspachte! abgezogen, so dass eine sehr glatte 
Oberflache entsteht. In SUdeuropa und Qrol5bntan- 
nlen v/ird die Oberflache vor dem letzten Giatten 
nicht mehr befeuchtet, was dann eine rauere Ober- 
flache ergibt. Wenn nach dfesem Verfahren dennoch 
eine giatte Oberflache erzielt werden soli, dann muss 
eln feinkorniger Oberputz appliziert werden. 
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Glpsleichtputze mit Perllte Oder Vermiculit sind heute 
welt verbreitet Ganz speziell bei diesen Putzarten 
spfelt die Methylcelluiose (MG) eine wichtlge Rolle 
be! der Verbesserung der Ergiebigkelt und der 
Kostenersparnis. Bei einem Maschlnen-Gipslelcht- 
putz ermOgllcht die Wahl der ricrttigen MC eine Ein- 
sparung von 100-200 I Perffie pro Tonne Putz bei 
gleicher Ergiebigkelt Im Vergleich zum Einsatz einer 
nicht spezleif modifizierten MC. Eine derartige MC 
ergibt eine urn etwa 10 % hShere Ergiebigkeit bei 
PutzmSrteln. 

Die praxisretevante Ergiebigkeit efnes maschinel! 
aufgetragenen Lelchputzes lasst slch rttir durch 
einen Spritzversuch bestfmmen. Typische deutsche 
Gfpsleichtputze besitzen bei maschinetler Applika- 
tion etno &gieblgkelt 1m Bereich von 80 I / 100 kg 
Trockenrnbrtel, bei Gipskaikputzen bis zu 120 1 / 100 kg 
TrockenrnbriBl. 

Die entsprechenden technlschen Standards sind im 
Normentwurf DIN EN 13279, Ten 1 und 2 [181 (bisher 
DIN 1168, Telf 1 und 2), beschrieben. 

Tabelle 4 zeigt typische Rezepturen fur einen Glps- 
putz, einen Gipskaikputz und olnen GipsieicWputz. 

MIneraUsche Edel- und Dekorputze, MIneraUsche 
Gipspufcze, Edelputze, Struktorputze und Giattspacb- 
tef sind Jewells Teii efnes mehrschlchtigen Systems 
und werden In der Regel auf einen dtekeren Grund- 
putz oder auf andere homogene, giatte Oberflachen 
{Beton, Gipskartonplatten etc.) aufgetragen. im 
AuOenbereich werden hauptsachlich Kalkzementput- 
ze als Dekorputzmaterla! efngesetzt. Edelputze und 
Strukturputze mussen nlcht nur eine optisch anspre- 
chende Fassadenoberflache ergeben, sondern mtls- 
sen auch bauphysikalische Aufgaben erftlllen wie 
den dauerhaften Schutz der darunter liegenden 
Wandtelie und Materialren vor Feuchtlgkeft und Wit- 
terungsefrjfltissen. 

Urn die geforderten bauphysikatischen Aufgaben 
Gber einen langen Zeitraum erfQHen zu konnen, mus- 
sen mlneralfsche AuBenpuize mehrere Eigenschaften 
aufweisen; gute Haftung am Untergrund, niedrlge 
Wasseraufnahme bzw. wasserabweisende Wlrkung 
(niedriger Wasseraumahrnekoeffizient), gutes Durch- 



trocknungsverhalten (hohe Wasserdampfdurchlas- 
slgkeit) sowle geringe Neigung zur Rissbltdung. Der 
Elastlzttatsmodui (E-Moduf) o'er mlneraiischen 
Beschlchtung muss niedrlger seln als der E-Modu! 
der darunter liegenden Schfchten. 

In ideater Weise werden diese Anforderungen von 
den ate Werktrockenmortel hergesteilten mineraii- 
schen Edelputzen erfullt. Nach heutfgem Sprachge- 
brauch sind Edefputze weiB Oder in hellen Pastelltd- 
nen pigmentterte FassadenbescbichtungsmaterialJen, 
mit denert die dekorauVe Endbeschichtung berga- 
stellt werden kann, ohne dass ein nachfoigender 
Anstrich nSttg ware. Mineraiische Edelputze setzen 
sfch zusammen aus mlneraiischen Blndemitteln 
Kaik und Zernent, Zuschlagstoffen (FOIIstoffen}, 
Pigmenten und Additiven wie Celluloseether und 
Starkeether zur Verbesserung des WasseirOckhal- 
tevermBgens und der Verarbeitungseigenschaften. 
Gegebenenfalis werden weitere Additive wie Luft- 
porenbiidner, Hydrophoblerungsmtttei, VerzGgerer 
und Fasern zugeselzt. Die Anteife von Zernent und 
Kaikhydrat K6nnen entsprechend den Anforderun- 
gen an die Endeigenschaf ten angepasst werden. Je 
hoher der Zementgehait 1st, desto hoher 1st die 
Druckfestigkeit, die Harte und die Wasserbestan- 
digkeit. Allerdings besteht aufgrund der hdheren 
Sprddigkeit und des Schwindens des M5rtel3 auch 
eine grSfiere Neigung zur Rlssbildung. Je H5ber 
der KafkhydratgehaU ist, desto besser sind die 
Verarbeitungseigenschaften und desto niedriger 
1st die Druckfestigkeit. Anstelle von Quarzsand 
kdnnen zusatzltch oder ausschlieBUcb auch Carbo- 
natfutistoffe wie Marmor- oder Kalkstein verwendet 
werden. Die tecbnischen Elgenschaften des Edet- 
putzes lassen sich durch Zugabe organischer Poly- 
merblndemittel In Form von Redtspersionspuivern 
deutlich verbessern. Die verschfedenen Strukturen 
des erharteten Mortals entstehen durch unter- 
schledllche Korngr66enverteilung der verwendeten 
FOIIstoffe (strukturgebende Kornfraktlonen) sowie 
durch die Applikatlonsmethode (Spritz-, Pinsel-, 
Spachtei- RoTlenauftrag, etc.). MmeraHsche Edei- 
putze warden manueli, heutzutage aber in zuneh- 
mendem MaBe auch maschineli appliziert 

Die DIN Norm 18550 [22] definiert die teohnischen 
Anforderungen und die Anwendung von rnlnerall- 



Tsbelto 4i Typfeche Bezeptoren (Of *taen Olpsputz, einen G»pska!kpiJt2 
und einen GJpslefchtputt (fa GswfeMsantaeeri) 



BostaodteB 



GJps 

Ka&stetnsand 

Pdrfite 

StSriceelhef 

LuftpwenbOdnQr 

erstarrungsverzSaerer 

M&thyJccflulose, Vl^<osft5t 30 000 mPas 

MelhyfcefWdsd fiJr hohft Ergleb^keR 







Gipsletchtfuitz 




40-60 


70 - ICO 




20-35 




1.5-5 


15-20 


2-5 




0.3 - 0,8 


3-5 


0,01 - 0,04 


0.01 - 0,03 


0.01 - 0,05 


0,0f 5 • 0,03 


0.015-0,03 


0,01 - 0,03 


0,025 - O.05 


0,025 - 0,04 


0,025 - 0,04 


0.1$ -0,23 


0,16 - 0,23 








0,2 - 0,24 
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schen AuBenputzen sowie von Edelputzbeschich- 
tungssystemen. 

6.3 Fliesenkleber 

Keramische Werkstoffe zur Verkleidung von Innen- 
wanden und AuBenflachen von Gebauden sind keines- 
wegs eine neue Erflndung. Die ersten keramischen 
Wandverkleldungen in Form von Fresko- und Mosaik- 
kachein wurden vor ca. 3 500 Jahren In Agypten, 
Perslen und China hergesteHt und verlegt. Mil Reaen 
lassen sfch attraktive und dekorattve Oberflachen 
gestalten, s!e bieten aber auch wichtige funktlonale 
Vorteiie, da sie wasserabweisend, wlderstandsf&Mg, 
langtebig, hyglenisch und leicht zu reinlgen slnd. 
Aus diesen OrOnden sind Fiiesen wichtige Boden- 
und Wandbekieidungsmaterialien fOr die Bauln- 
dustrie. 1999 wurden ca, 4,5 x 10* m* Fiiesen her- 
gestelit und verlegt Die wlchtigsten Markte sind 
Asien (1 ,9 x 10 9 m 2 ), gefoigt von Europa (1 0* m 2 ) und 
AmerlkaCO.QxIO^m 2 ). 

Fur Innenanwendungen werden hauptsachlich Stein- 
gutfflesen (nicht-frostsichere pordse Fiiesen mit einer 
Wasseraufnahme von ungefahr 25 % gemaS EN 87) 
verwendet[23]. DJefrostbestandigen Steinzeugfhesen 
(nicht-pordse Fiiesen mit e!ner Wasseraufnahme von 
ca- 1 %) kommen fOr Innen- und AuBenanwendungen 
zurn Einsatz. Im Innen- und AuBenbereich werden 
zudem seit langem unterschlediiche Arlen von Natur- 
etelnplaUen verwendet. Heutzutage werden in zunen- 
mendern MaGe im AuBen- und FuBbodenbereich die 
hartgepressten Feinsteinzeugfiiesen (Porzeli&Jiflfesen) 
mit ihrer extrern niedrigen Wasseraufnahme {< 0,1 %) 
und vorzUglicher Kratz-, VerschleiB- und Witterungs- 
bestfindigkelt bevorzugt. AuBerdem besteht ein 
Trend, zunehmend groBere Fliesenformate zu ver- 
wertden (groBformatige Fiiesen bis zu 40 x 40 cm). 

FrQner wurden Keramikfllesen und Natursteine aus- 
schlie&lich im sogenannten Dlekbettverfahren mit 
Hilfe von auf der Baustelie hergesteHten M6rtein ver- 
legt Be? dfeser Methode werden Sand und Zement 
auf der Baustelie gemisoht, um so elnen elnfachen 
Zementmdrte) mit einem Zement/Sand-VerhaUnis 
von ungefahr 1/4 bis 1/5 zu erhalten. Dieser Mdrtel 
wird anschifeSend 15-30 mm dick auf die RGckseite 
einer zuvor In Washer getauchten oder angefeucnte- 
ten Fliese aufgetragen, anschlieftend wird die Fliese 
mit dem Martel auf die zu verfliesende Oberfiacne 
gedrOckt. Die Fiiesen mttssen danach ins Morteibett 
eingeklopft werden, um eine glelchmafiig ebene 
FHesenoberflacfie zu erzlelen. Dabei wird das Mortei- 
bett auf eine Enddicke von 10-25 mm zusammenge- 
presst Diese Vorgehensweise sorgt nicht nur fur eine 
Kompaktlerung des Mfcrtels, sondern fuhrt auch 
dazu, dass felne Zementpartikel in die porose Ruck- 
seite der Fiiesen und in den porosen Untergrund 
gedrQckt werden. Nach der Erhartung des Zement- 
m&rteis bewirkt dies sowohl elne mechanische Ver- 
ankerung oder Verkrailung der Fliese im Morteibett, 
als auch elm mechanische Verankerung des Mprtels 
auf dem Untergrund. Da diese elnfachen Mfirtel Qber 
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kein StandvermQgen verfOgen, die Fiiesen somit im 
Kleberbett abrutschen wurden, muss mit derVerlegung 
der Rigs en am unteren Wandende begonnen werden. 
Zudem mflssen Abstandhalter zwischen den Fiiesen 
eingesetzt werden, auch um einen gieichmaBigen 
Fugenabstand zwischen den Ffiesen zu erhaltea 

Diese Methode ist eln sehr zeit-, kosten- und material- 
auiv;andiges Verfahren, welches nur von erfahrenen 
Handwerkern zu beherrschen 1st Diese mOesen 
zunSchst beurteilen, ob Untergrund und Flicsenma- 
teriai fOr die Anwendung des Dickbettverfahrens 
geefgnet slnd. Entsprechend ihrer Porositat mUssen 
die Fiiesen eine bestlmmte Zeit vorgewassert war- 
den, der M6rtel muss im ricfrilgen VerhSJtnfs 
gemischt und in der rlchtlgen Konsistenz mit Wasser 
angemacht werden, und es muss schiieBIich die 
rlchtige Mfirtelmenge auf die ROckselte der FHese 
aufgetragen v/erden. in der modemen Bauindustrie 
ist iedooh von noch grOBerem Nachteil, dass die 
Anwendung des Dickbettverfahrens mit zahlrelcnen 
technischen ElnsohrSnkungen und Nachteilen ver- 
bunden ist Da der MorteH eine mechanische Verzah- 
nung zu Fliese und Untergrund schaffen muss, ist 
die Anwendung dieses Verfahrens nur fOr die Verle- 
gung von porosen und relativ kleinformatlgen Fiiesen 
auf wlederum pordsen und formstabilen minerau- 
schen UntergrOnden geeignel 

In den melsten industrialisierten t^ndern hat aus 
dlesen GrOnden heutzutage das sogenannte DQnrv 
bettverfahren die Dlckbettrnorteitechnik voHatandlg 
verdrSngt. Beirn DOnnbettverfahren wird der polymer- 
modlfizierte Werktrockenm6rtel zunachst mit Wasser 
in der rlchtigen Konsistenz angemlscht. per Nass^ 
m6rtet wird dann groBfiachig mit einer Zahnkelle auf 
die zu verfliesende Oberilache aufgetragen, wobet 
ein gleichmaBIg dickes, gekammtes IVl5rtelbett ent- 
steht Der im Trockenmortei eingesetzte Celtvjlose- 
ether verieiht dem D0nnbettm5rtei ein gutes Was- 
senOckhaltevermegen, sodass weder die Fiiesen 
noch der Untergrund vorher befeuchtet werden mus- 
sen Die Fiiesen werden nun mit einer ieichten Dren- 
bewegung in das MSrteibett eingedrOckt. Durch eine 
optimierte Zusammensetzung der Rezeptur und Eln- 
satz von geeigneten Additiven wird sicheigestellt, 
dass die in das f rische Morteibett eingeiegten Fiiesen 
nicht abrutschen. Somit erObrigt sich, anders ais 
beim Dickbettverfahren, das Anbringen v< ^/ bs f n °; 
haitern zwisohen den Fiiesen und der Fnesenieger 
kann somit die Fiiesen von oben beginnend verlegen. 
Bei der DOnnbettmethode erhait man ]e nach Starke 
der Zahnung der verwendeten Ketie (Obiicherweise 
6x6x6mm, abhfingig von der GrBBe -der Fiiesen und 
der Ebenheit des Untergrundes) ein Kiebem8rtelbett 
mit einer Dicke von ungefahr 2-4 ^ mm Das Mnn^tt- 
verfahren ist Im Vergleich zur Dlckbettmdr^itechnnc 
deutilch efflzlentet Bei der Dunnbettt ech wird 
deutltch wenlger Material verbraucht, die Me^ode ist 
weft universelier einsetzbar und deutlich einfecher, 
echneller und sicherer anzuwenden Dies S^t auch 
dann, wenn stark unebene Uniergrunde zuerst mit 
einem AusgielchsmSrtel nivelliert werden mOssen. 
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AbMtdung 8: Application elftes DOnnbett-FtiesonWebefs (Bnleaen der 
FCesen tn daa Ktoberbett nach Aufuag des JOebemortete mil dner Zahn- 
ko!l* auf der zu verfiessndart Wand), Rid Wacker Pelym&r Systems 



Bei Anwendung des DOnnbettverfahrens (Abb. 8) und 
Einsatz von qualitatsuberwachten DQnnbettmBrteln 
konnen sSmtllche technische Anforderungen der 
modernen Baufndustrie erfuilt warden, und zwar 
unabhangig von der Vielfalt der Untergrund- und 
BekleTdungsrnateriaUen und auch unter BerOcksichtl- 
gung verschledenster extremer kHmatlscher Bedin- 
gungen, Heutzutage stent eine umfangreiche Palette 
von verschtedenarifgen Filesenklebern zur VerfE- 
gung, welche spezieil auf die Art des zu verfilesenden 
Untergrundes und das jeweltige Riesenmateriai 
zugeschnitten sind. Dies umfasst norma! und schnell 
abbindende Standard- und Flexkleber, aber auch 
Spezialklebemartei wlezum Belsplel Klebemdrtel auf 
Basis von WelBzement fur die Verlegung von Natur- 
steinen, Wasser absperrende Weber, Rfeflbettmorte! 
fOr Bodenftiesen, .Kleber auf Glpsbasis und hochfte- 
xibte Klebemortel fOr frlsche Estriche. 

Trockenrnorte!, welche zur Verlegurcg von Fliesenbe- 
lagsstoffen lm DOnnbettverfahren elngesetzt warden, 
rnussen den folgenden technischen Anforderungen 
geniigen: gute VerarbeiUmgselgenschaften, gutes 
Wasserruckhaiteverm6gen> iange offene Zeit und 
Korrigierzeft auch bei hohen Temperaturen sowie 
gute Standfesiigkeit Nach dem Abblnden und Erhar- 
ten muss der Zementmortel insbesondene Ober eine 
gute Haftung und hohe Kohaslon zwischen alien 
Arten von BeschfchtungsmaterfaUen (z. B. Naturstei- 
ne, Keramikfliesen alfer Art) und den verschiedenen 
UntergrOnden (z. B, Betonoberflachen, Kalkzement- 
putze, Hoizpiatten, alte Fiiesenbefage, Gipskarton- 
platten, Porenbetonstefne, usw.) aufwelsen und dies 
auch nach Efnwirkung von Hftze, Frost und Feuchtig- 
kelt (auch be! Dauerbeanspruchung). Zusatzltch zu 
efner guten Haftung muss der Dunnbett-Klebemortef 
auch in der Lage sefn. Spannungen zwischen dem 
Untergrund und den Fliesen zu absorbferen. Diese 
Spannungen konnen bei Temperaturwechseln - 
bedingt durch die unterschleditchen thermischen 
Ausdehnungskoefflztenten von Seschfchtungsrnaterial 
undSubstrat oderdurc^rnagiicheVerfbrmungen bzw. 
Bewegungen des Untergrundes - zustande kommen. 



TVockenmorteE 

Ta belle 6s Typbche GrundfeMpturen ftlr zemenl&e pneseokteber 



Kleeertyp* A S 



Portland zement 


46 


36 


Quarzsand (0,05 - 0,5 mm) 


53.1 -5i,B 


63.6 - 57,6 


Celfutoseetfter, 






Viskositat (ca, 40 000 mPa s) 


0,4 


0,3 


RedfspsraioropuJver 


0-4 


5- 10 


AddHiVs/Zuscitzsloffd (insofer n f Or 


(0-6) 


(0-5) 


speztofo Fsgenschaftert ben6t£t) 







*Typ Aanontnalerpolymermodifizierter FHftsankJebw 
TVp S o texibto hocfw/ertJgef FBesenkfeber 



Dieses technische Qgenschaftsprofit ISsst sich bei 
zemerttaren Mfirteln nur erreichen, wenn die Werk- 
trockenrn6rtel Celluloseether als Addltiv und Redi- 
spersionsputver als polymeres Bindernlttel enthalten. 
In Tabeile 5 sind typische Gwndrezepturen fur elnen 
Standard-Riesenkleber und elnen flexlblen RIesen- 
kfeber (Rexkl^er) au^efQhrt. 

Die wichtigsten technischen Anforderungen fGr elnen 
RIesenkieber entsprechend den Europatschen Nor- 
men sowie die zugehorigen Testmethoden sind in 
Tabeile 6 zusammengefasst. 

6.4. FugenmBrtel 

Fugenmdrtel dienen zum VerfQIlen der Fugen zwi- 
schen Keramikfliesen Oder Natursteinen im Wand- 
und Bodenbereich. Entsprechend formuiierte 
Fugenmartel auf Zementbasts eignen sich fOr die 
Anwendung im Innen- wle Im Aufienbereich. Diese 
zernenlaren Werkstoffe rnOssen In Kombination 
mit dem Fllesenbelag eine opttsch attraktlve 
Oberflache ergaben, sle mOssen aber auch ver- 
schledenartige physikaiische Funktionen erfQIIen 
kannen, 

Fugenm6rtel mQssen In der Lage 3ein, Spannun- 
gen Innerhalb des gesamten Wand- Oder Boden- 
belages abzubauen, auSerdem mOssen die Bau- 
stoffe unter der verfliesten Flache vor den 
negativen Folgen von elndrlngendem Wasser 
geschatzt werden. Somit muss ein zementarer 



Tabotto t\ TypiBche Razepturen fOr FUficnrnortal 



FugenmOrteltyp * 


A 




B 




Porttendzement 


25 


-30 


20 


-25 


TonezdeschmeJiatenvjnt (TSZ) 


0 - 


10 


0- 


to 








0- 


5 


FOnstoff 


76 


-58.9 


79 




(Cuaixsand und/bder CarbonatfQBstoffe) 










CdSuloseetiwr 


0- 


0>1 


O- 


0.1 


RacCspersfonspuIver 


0- 


2 


1 - 


6 


Additive fOr bessere Vera- beilbaAeft 


0- 


I 


0- 


3 



•A: grauer Slandaid-FugenmarteT fOr den \nnen- und AuCenberefch 
B: hochwartioftr piOflidnUcrter FugenmCrtd mlt fliatter, fetner 
OberfHcha fOr don Irmed- und Ai*3enbaraJcH 
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Tabclto 8r Ouwaidrt der eump5techar> Ncrmen fOr FBssertWeber 



RfesenMeber - DafWtfonen und Spe2iffkafionen 
DefriKonen und Ternitrrologfe 
Abrutschv/xieretan d, Siancfvtx mSgen 
BenetzunosvermSgen 
Haftyogfestigkeit 

LaQerunflSbedlnflungen: 

Stand {vxBageru^ 2a d NK*; 

Vfe55^agemng: 7 d NK ± 21 d itt Wasser; 

Wamieaitefiina: 14 d NK 4- T4 d 70 *C +1 d NK; 

Frosi/rmi'Legarung; 7 <t NK + 21 d to Wasser + 26 FrostfTavi-ZyWen 

OffenaZert 

VorfcHmbarkeit^lexnyiitat Heoetest 



NKra Nomiklimtfagsrung bei 23 *C / 50 % reL Feucbtej d * Tag* 



Norm 



EN 12004 
EN 1322 
EN 1306 
EN 1347 
EN 1348 



EN 1346 
EN 12002 



Trockenmortel 



AnfOfderuoge/t 



< 0,5 mm 

Mind ostan foataxung en: > 0,5 N/rnrn* bai 

ZusatzfinfordenuigSrt: > 1,0 N/rrmn* be* 
samifioten Lagervngsbedingungen 



> 20 min; Oder > 30 mJrt 
<2^rnm:od^*2,S mm < 5 mm; Oder a 5 mm 



FugenmorteL folgenden Anforderungen genGgen: 
gute Haftung an den Fliesenflanken, gerfnges 
Schwinden, ausrelchende Verformungsfahtgkeft 
Oder FlexibiMat, hone Abriebsfestlgkelt, gute 
Harte und KohSsfon, gertnge Wasseraufnahme 
und hervorragende Verarbeitbarkeit (geringe Kef- 
Jenklebrlgkeit des Nassmortels). Entsprechand 
Jhrer Anwendung lassen slch zwel Haupttypen von 
Fugenmfirteln definieren (Tabelle 7). . 

FOr welBe und farblge Fugenmortel wlrd WelBzement 
als mineraHsches BIndemitte! verwendet, fur farbige 
Fugenmortel mOssen alkallbestandige Pigmente wfe 
Elsenoxlde elngesetzt werden* Ate Zuschlagstoffe 
bzw. Fullstoffe kornmen Quarzsand und/oder evtl. 
auch ausschiieflllch geelgnete carbonatlscna FiHl- 
stoffe zum Elnsatz. Urn die AusblUhnelgung der 
zementaren Fugenmortel zu mtatmleren, ist die Ver~ 
wendung von Hydrophobierungsmltteln sehr hilf* 
relch, zus&tzltch konnen Microsilica Oder Trass mit 
eingesetzt werden* Die wlchtigsten technlschen 
Anforderungen fur Fugenmortel sind in Tabetle 8 
zusammengefasst. 



6.5. Warmedammverbundsysteme 

Warmedammverbundsysteme {WDVS) wurden 
Anfang der sfebzlger Jahre tn Europa entwickelt Die 
erste Olkrlse 1973 tn Deutschland In Verblndung rnlt 
staatllchen Subventionen tar Hausbestfzer trugen 
siark zur Verbreitung des Systems beL Von 1973 bis 
1993 wurden in der Bundesrepubllk Deutschland 
ca. 300 x 10 6 m* Fassadenflache mfc WDVS aus- 
gerOstet [24}. Dadurch konnten Qber 18 x 10' I Heiz- 
6! elngespart werden. Neben diesen Energieein- 
sparungen reduziert slch auflerdem der Schadstoff- 
und C0 2 -Ausstofi. 

WDVS tragen auch deuttfch zur Verbesserung des 
Wbhnkomforts in Gebauden be!, da Ternperatur und 
Luftfeuchtigkett Qber das gesamte Jahr besser kon- 
stant gehalten werden. Bauschfiden an Gebauden tne- 
ten wenlger h&jfig auf> da die Temperaturschwankun- 
gen fn der AuBenwandkonstruktfon reduzlert werden 
und wenlger Kondensa^onsfeuchtigken Irn Mauerwerk 
anfSllt. WSrmelsolation 1st daher nlcrit nur eine sirowol- 
ie mvestmon bei Neubauten, sondern auch elne gute 
RenovierungsmaBnahme. Insbesondere dann, wenn 
ohnehfn eine FassadenrenovTerung ansteht 



TBbdlto S: WicMoa An fordefWvgen, Pritfverfahrw und Norman fur FugenmBrtet auf Z«nrentbas!g 
~" Arrforderungefi 



Noon 


FugennDdrtel fflrReseft- 


pfEN 


138&6 


Definjtfonen undSpe/ffikalionert 






Beslimntwng de/ Vftisseraiifnehmo 


prEN 


1280B-5 


Beslimmung der AbrlebfestigKfiit 


pf€N 


12808-2 


Bestmmcng des Schv.-fndens 




12B03-4 


BesHmmung der Blegerug- urvl 


pfEN 


1280S-3 









^Vasseraufnahmg (WA) srrnfttoa mlt Prismen 16 x4 x 4 cm; 

AnfArderunoen: Qmndanfofderung: WA nacr 30 mki < 5 g, WA nach 240 nrin < 10 g 

Zusatzanfordanms: WA naeh 30 mki < 2 g, WA nach 240 mli>< $ g 

AWebepriKwvg $em&^EN 102; Anfbidenjngen: 

Oruodanfofdeamy AbriebsvoJuman < 2000mm* 

Zusatzanfordonjng: Abrisbavolumao < 1000 mm 3 

Stfwindmaa enrtUelk an Prismen 10 x 4 x 4 om naeh 28 d NfC); 

Anfofdenmgen: < 2 mm/m 

He^zug- OF) und Dfuckfestigkoit {Of) wmJtlelt an Prfsmon 16 x 4 X 4 om 
nach 28 d NK und Frost/'l au-ZyHen; 

Anfofdeiunjenr BF > 3,5 N/mm a ; DF > 15 N/mm* 



* NK^ NormJdVnalaaefvng bei 23 *C / 50 % ml. FeucMe; d = Tag* 
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Trockenmortef 



Das In den siebziger Jahren eirtgefQhrte erste WDVS 
bestand aus elnem dispersionsgebundenen, pastd- 
sen Kiebemortei, dem auf der Baustelle Zement 
zugefftgt wurde. Mit dlesem Mortal wurden Poiysty- 
rolschaumplatten an den zu Isollerenden Wanden 
verklebt. Das glelche Verfahren und Produkt wurde 
zur Einbettung des Glasgittergewebes verwendet, 
welches zusammen mit dem MGrtel als Armierungs- 
schicht auf der verklebten Warmedammplatte fun- 
giert Als Oeckbeschichtung kamen frOher vorwle- 
gend dlsperstonsgebundene Kunstharzputze tiber 
der Armlerungsschicht zum Hnsatz. 

In der Praxis kam es bel der Anwendung dieses 
Systems Jedoch haufig zu Fehiern, fnsbesondere 
beim bausettigen Mischen des dlsperstonsgebunde- 
nen pastosen KlebemOrlets mit Zement Systembe- 
dingt kann nicht sichergestellt warden, dass In Jedern 
Fall eine homogene Mischung mit einern konstanten 
Polymer/Zement-Verhaftnls herstellt wlrd, so dass 
Klebemortei und Armlerungsmttrtej mit unterschiedll- 
cher Zusammensetzung entstehen konnen. Daraus 
konnen ungenGgende Produkteigenschaften und 
mogllche FassadenschSden aufgrund unzurelchen- 
der Haftung odor mangeinder Flexibility entstehen. 
Dies gilt aucn fOr die Zweikomponentensysteme, bei 
denen dem Trockenm5rtel auf der Baustelle elne 
wfissrlge Polymerdisperason zugefugt wlrd. Daher 
und aufgrund der schon erwahnten prinzipietlen 
Nachtelle von Zweikomponentensystemen haben 
poiymermodifizierte Trockenm6rteI auf Zementba3is 
alia anderen Systems fUr WDVS fast vollstandig ver- 
drangt 

Klassiscne WDVS bestehen aus den folgenden Konv 
ponenten: 

- Klebemortei zum Verkleben der WarrnedSmmpIat- 
ten, zumeist expandlertes Poiystyrol (teilwelse fst 
gemaTJ techniseher Anforderungen und Vorschrif- 
ten elne zusatzliche mechamache Befestigung mlt 
Speziatdubefn erforderilch). 

~ Arrnlerungsmortel, In welchen das Armierungsge- 
webe elngebettet wlrd, so dass die daraus resultle- 
rende Armferungsschicht als Schutz fur die wei- 
cnen Wsxmedammpfatten dienen Kann. 

-Deckbeschichtung, meist rnineralische Edelputze 
(zementfire Strukturputze ) oder Kunstharzputze. 

In der folgenden TabeKe 1st einetyplsche Rezeptur (in 
Gewtchtsprozent) fOr einen Klebe- und Armierungs- 
mSrtel aufgefOhrt: 



Portiaodzftment 20-30 

F&ltstoff (Chiarzsantf imd/fccJer 84.7 - 75,9 
Ca/bonalftHIstoffe. 0,05-0.5 mm) 

CeiTufttreolhe* 0,T -0,3 

RddispersJonspuiVer 4-5 

Additive 0-3 



Die einzelnen Komponenten elnes WDVS mussen 
tmmer als Bestandteif des Gesamtsystems gesehen 
werden. Somit mussen der Klebemdrtel, die Warme- 
dammplatten, der ArmlerungsmSrtel, das Armfe- 



rungsgewebe, der Primer (auf der Armlerungsschicht, 
sofem b8n8tigt), die DUbel (falls eine zusatzHcne 
mechanische Befestlgung erforderlich 1st} und die 
Deckbeschichtung sorgfaltig aufeinander abge- 
sb'mmt und als komplettes System geprflft und frel- 
gegeben werden. Es 1st daher nicht zulassig, einzel- 
ne Komponenten von verschledenen Hersteltern zu 
einem WDVS zu kornbinieren, da hierfOr kelne 
SystemprOfung und somit kelne Zufassung vorilegt. 



Abbildung 9 zeigt den Aufbau elnes typischen WDVS. 




AbWrdung 9: lypfeche KompOrtGrtten olnes WDVS (Wacfc^r Polymar 
Systems) 



Damit die technlschen Anforderungen fOr Klebe- 
und Armlerungsmartel erfttllt warden kdnnen, mOs- 
sen ca. 4-5 % organisches Blndemittel In Form 
eines Redisperslonspulvers Im Trockenmortel ver- 
wendet werden. Dies gew&hrleistet, dass die 
zementaren Mortal tiber elne gute Haftung auf dem 
Untergrund und der WSrmedammpiatte verfUgen, 
stellt aber zusfitzlich auch slcher, dass dlese auch 
eine ausreichende Verformbarkelt (FlexIbllitSt) und 
eine hone Schlagzahlgkelt aufwelsen. 

Heutzutage steht eine Vfelzahl von verschledenen 
Materfallen und Syatemen aJs Deckbeschichtung 
fOr das WDVS zur VerfOgung. Neben den klassi- 
schen, In zahlrefchen Strukturvarlanten und Farben 
Heferbaren dlsperslonsgebundenen Kunstharzput- 
zen werden heute vorwlegend mineralisohe Edel- 
putze, SUEkatputze und In gewlssem Umfang auch 
Slllconharzputze eingesetzt. 

In den verschiedenen Landem gelten fDr die WDVS 
unterschledllche Vorschrlften und Spezifikatlonen. 
AklueB wlrd eine europalsche Norm fur Warme- 
dammverbundsysteme von der EOTA entworfen 
(EOTA - European Organisation for Technical Appro- 
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vals). Dlese Norm wird samtliche Spezlflkatlonen ffir 
die Elnzelkomponenten des WDVS, insbesondere 
aber auch fur das gesamte Verbundsystem enthaften 
(z B. phystkalfsche und bautechntsche Spezifikatio- 
nen sowie technfsche Anforderungen wis Wasserauf- 
nanme, Verhalten unter hydrothemiischer Betastung, 
Brennbarkeii, Wasserdampfdurchlassigkelt, Haft- 
festigkeit, SchlagzShlgkeit etc.). 

Daruber hlnaus legen weltweft neue Warmedamm- 
vorschriften (z, B. die WschVO In Deutechland [25]) 
Mindestanforderungen fur den U(K)-Wert (WSrrne- 
dammwert) der AuBenwande von Neubauten test. 
Bei Beton- und Ziegelw&nden k6nmr\ diese verblnd- 
lichen Mindestanforderungen hauftg nur durch die 
zusatzliche Anbringung elnes WDVS erfOUt werden, 
was zu einem welteren Zuwachs bel der WDVS- 
Anwendung ftHiren wlrd. Auch In Undern mit hoher 
Durehschnittstemperatur nimmt die Bedeutung von 
Warmedammverbundsystemen wegen des Energie- 
etnsparungspotentials belrn Betreiben von Kfimaan- 

iagen zu. 
6.6. Pulverfarben 

Disperslonsfarben sind weltweit bekannt und haben 
sich selt ihrer Erfindung in den 1950er Jahren In der 
Praxis bestens bewahrt. Ste dcminieren heute den 
Markt a!s das fQhrende Beschtchtungsmaterial far 
den innen- und AuBenberelch. Als Bindemittel wer- 
den w&ssrige Dlspersionen auf der Basis von StyroJ- 
acrylat, Vinylacetat/Ethylen oder andere Copoly- 
mere eingesetzt, 

in der DIN 55945 wettien Beschlchtungsmaterlalien 
wie Ucke und Farben definiert und charakterislert 
Farben im Slnne dieser Norm sind flOssige und 
pastose Produkte, welche sich aus Losungsmittein, 
Bindemittel, Pigmenten, Fullstoffen und Additiven 
zusammensetzen. Es werden aber auch Beschfch- 
tungsmateriaJien in Pulverform aufgefuhrt. Farben 
konnen elngeteiit werden in: 

- Beschichtungsmaterialien auf Lasungsmittelbasis 
~ Wasserbaslerende Eeschlchtungsmateriallen 

(Lacke, Farben} 

- Pulverformig aufgetragene Beschicntungen 

- Farben und BeschtchtungsmatertaJien in Pulver- 
form (hier als Pulverfarben oder putverfdrmlge 
Farben bezeichnet), weiche vor ihrer Anwendung 
mit Wasser gemischt werden rnOseen. 

Taballft WlcWTge Prflfrorfahren und Norm en tor Farben in Putverfomi 



TrockenmSrte! 

Pulverfdrmige Farben wurden schon viele Jahr- 
zehnte vor der Erfindung der flussigen Disper- 
slonsfarben angewendet. in der Anfangszelt der 
Pulverfarben war das Bindemittel entweder orgam- 
schen Ursprungs (z.B. Leimfarbe, mil Knochenteim 
als Bindemittel) oder anorganischen Ursprungs 
(z B. Mineralfarben auf Basis der mineratischen 
Blndemrttei Kalkhydrat und/oder Zement). Uange 
Zeit wurde das mineraiische Bindemittel nut orga- 
nlschen Zusatzstoffen modtftziert (Casein, CeUulo- 
seether, Starkeether). urn die techniscnen Bgen- 
schaften des mlneralischen Beschtchtungsmate- 
rials zu verbessem. 

Die Naturprodukte wurden durch wesentlich efflzi- 
entere synthetischs Polymerbindemittel In Form 
von Redlspersionspulvem ersetzt, was den puWer- 
formigen Farben wieder zu einer groBeren Bedeu- 
tung verhoifen hat. Redlsperslonspulver werden 
alsorganisches AUeinbindemittel in puiverfbrmlgon 
Disperslonsfarben und zur Verbesserung der tecn- 
nlschen Eigenschaften und der DauerhaftigKelt von 
mlneralischen Pulverfarben auf Basis von Zement, 
Kalkhydrat oder Wasserglas (Sllikat-Pulverfarben) 
slngesetzt 

Pulverdisperslonsfarben wurden in Osterreich erst- 
mais to den sechzlger Jahren und dann auch n 
Deutschland als Fassadenfarbe appliziert. be 
haben annShernd die gteichen Elgenscbaften wie 
fiQssige Disperslonsfarben, bieten aber aiie Vortei- 
le elnes pulverffirmigen Systems. Pulverdispersi- 
onsfarben werden sowohl im Innen- wle auch ^lm 
Aufienberelch angewendet. Dabel unterschelden 
sich die Rezepturen im Weeentllchen durch den 
Gehalt an polymerem Bindemittel. Mlt hoherem 
Polymergehalt verbessert sich die Haftung und die 
Scheuerbestandlgkeit (Nassabriebsfestigkeit) der 

Farbe. 

Wle andere typische Trockenmartel warden Pulver- 
farben in Papiersacken oder In Silos zur ; Baustelle 
transportiert, vor der Anwendung mil Wasser 
angemacht und durch Streichen, Roiien oder Sprit- 
zen aufgetragen. 

in Tabelle 9 sind die wichtlgsten Normen und tech- 
nischen Anforderungen fur Pulverfarben zusam- 
mengefasst 



Norm 


Oeiinftkjnen 


DIM $5345 




DJNS3778 




EM ISO 15148 




EN ISO 12572 


NassabrisbsbesiandlgKeit 


DSN 53778 



Anmorkungen 



DefinfUonen. Zusarrnnenseuung, Arton von Anstrfchstoffen 
allgeinebeAnfortenjtggn WnslchUlcft VefaAefturtSSorBenschaftoo. 
VefdQnnbarkeX, Brtfatbbaricdt, VfertrSQ3chk»it P^menten, 

WasserBufnahm^koeffei^t W<0.5 kg/m- h^uml W-Sd < O^fcQ/n, ■ h 
fOr AuBenaiwertdungan {EH ISO 15148 ersetzt OiN 52817) 
diffusloasaqurv^nta UrftecWchldlcke Sd < 2 m IBM ISO 12572 en»ttf 
DIN 6261 5) 

> 1500 Zyklen fiSr InrwrraumanweiKiung, > & 0C0 ZyHan m 
AuQertanwenduna und fOr abriebbeSta/Kflga Fafbea 
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6,7, Zementare Dichtungsschlammen 

Wasser 1st, In flusstger oder in Dampfform, f Or Bau- 
stoffe wie Beton, Mauerwerk und Natursteln das 
wohl am zerstorerischsten wlrkende Element. 

Zu den tradltioneUen Abdichtungssystemen «Jr den 
Innen- und Au&enberelch gehSren gem5ft der DIN 
18195 bitumindse Materiallen, wassenindurchiassige 
Kunststofffolien und Metallbleche. Urn die Ober- 
flachen von Gebauden Oder auch elnzelne Baukom- 
ponenten abzudichten und vor dem Efndringen von 
Feuchtigkelt und Wasser zu schGtzen, stehen d e 
imterschiedHchsten Materialmen zur VerfUgung. Die 
heute for diesen Zweck Oberwiegend elngesetzten 
Produkte basleren auf reaktiven Harzen {z.B- EpoxW- 
oder Polyurethanharze), disperstonsgebundenen 
strelchbaren Abdichtungsmernbranen und auf 
zementbasierenden Abdfchtungsmaterialten, welche 
auch als mlneralische Olchtungsschlamrnen bezeich- 
net warden. 

Zementare Dichtungsschlammen werden in Euro- 
pa seit uber 40 Jahren erfolgrelch angewendet. S!e 
schtitzen Bauwerke, welche nur zeitweise oder 
auch dauerhaft der Einwirkung von Wasser unter 
geringem hydrostatischem Druck (Oberflachen- 
wasser, Sfckerwasser), bei entsprechander techni- 
soher AusfOhrung der Abdichtung aber auch 
gegenObar Wasser rnit hohem hydrostatischem 
Druck (Bodenfeuchtlgkeit) ausgesetzt sind. Dich- 
tungsschlammen dlenen nlcht nur zur Abdichtung 
von Flachen In Feuchtraurnen oder von Wasser- 
tanks, sle elgnen slch aufgrund Ihrer vorzOgllchen 
Wltterungsbestandlgkeit auch zum Schutz von 




Abbfldvna 10s TVpiacJw AppEkaQon efcer zamentSiw Dichttava&schiann- 
ro& mit de< BOrate (WsckOf Polymer Systems). 



Trockonmorte) 

AuBenflachen. Zu den typischen Anwendungan 
zahlen die Abdichtung von Kellerwanden, 
Schwimmbadern, von Wanden und B5den In 
Feuchtraurnen sowle auf Balkonen und Terrassen 
(als Wasser sperrende Schlcht unter Fliesenbe- 
&gen). Zementare Dfchtungsschlammen weisan 
insbesondere Vorteile wie vorzOgKche Wasser- 
bestandlgkeit (selbst bei Dauerbeanspruchung), 
hsrausragende Langzelt-Wittenmgsbestandlgkelt. 
gute Abriebsfestigkeit, hone Tragfahigkeit und die 
Im Vergletch zu anderen Systemen h8here Wasser- 
dampfdurchlassigkeit auf. 

Abbildung 10 zetgt dleAppilkation einer zementaren 
Dlchtungsschlamme mtt der BQrste. 

Zementare DlchtungsschJammen sind sehr umwejt- 
freundllche Produkte, sle slnd einfach anzuwenden 
und Widen elne elnheitliche, homogene, geschlosse- 
ne, fugenfrele Oberflacha und lassen slch Insbeson- 
dere auch leicht auf UntergrGnde mit kompfexen 
Oberfiachenforrnen auftrageru Im Gegensatz zu 
anderen Systemen kdnnen zementare Dichtungs- 
schlammen sogar auf feuchte mlneralische Ober- 
flachen aufgetragen werden. Zudern sind inre 
physikalischen Elgenschaften lm Vergletch ■ zu 
Abslchtungsmaterialten auf BRumenbasis weniger 
temperaturabhanglg. Bisher bestehen noch ketae 
Normen fOr diese alternation Abdlchtungsprodukte, 
es kornmen aber die natlonalen RlchtHnfen der M5r- 
telverbande der Bauindustrte zur Anwendung [261. 

Brrfache, rein zementare Dichtungsschlammen oh no 
Polymermodffizierung werden nur noch seiten zum 
Schutz vor Oberfiachenwasser elngesetzt, denn sle 
eigenen sich nlcht zum Abspenen gegenObar 
drOckendem Wassen Urn die Haftung, die Wasser- 
dlchtlgkelt und die Vertormbarkeit (FlaxIbHitat) dfesor 
n!cht modiflzierten Systems zu verbessern, werden 
polymere Bindemlttel entweder auf der Baustelle In 
Form von flussigen Dlsperslonen zugesetzt oder der 
Trockenm6rtel enthait berelts ausrelchende Mengen 
an Redlsperslonspufver. Additive, welche In derartl- 
gen Trockenm6rte!n eingesetzt werden. slnd unter 
anderem WasserrQckhaltemittel, Verdicker und 
Zusatzstoffe, weiche die Rheologle und die Verarbel- 
tungseigenschaften der MOrtel verbessern. Diese so 
genannten starren mineralischen Dichtungsscniani; 
men sind polymermodifizierte WerktrockenmOrtel mrt 
einem hohen Zement- und reiativ niediigem Polymer- 
(Redispers!onspulver-)Anteil. Derartige Mortal war- 
den fur mineratfsche Substrate verwendet, die form- 
stably hart und solide sind und bei denen nlcht mlt 
Rlssblldung, Schwlnden oder Formveranderungen zu 
rachnen 1st Endedersiebztger Jahra wurdenln Euro^ 
pa die so genannten flexibien Dlchtungsschlammen 
entwickelt Sie slnd in gewlssem Umfang In der Lage, 
klelnere Risse im Substrat (bis ca. 1 mm) zu Ober- 
brQcken. Die Ftexibiiitat und die rissQberbrCckenden 
Elgenschaften dieser Produkte hangen stark . yom 
PolymeryZement-Verhaitnls und von der Flexibility 
des Polymers selbst ab. Flexible und hochfiexlble 
zementare Dlchtungsschlammen werden auf Sub- 
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strate aufgetragen, bel denen noch mit Restschwln- 
den, Verformungen Oder Spannungsrissen zu rech- 
nen 1st oder auf UntergrOnde, welch© schwierfg zu 
beschlchten slnd, wfe z.B. Holz, Stahl, Porenbeton- 
steJne und Gips* Aufgrund Ihres hohen Polymer- 
gehalts (bis zu 40 Gewlchtsprozent der Gesamt- 
rezeptur) verftlgen $ie Ober eme setfr hohe 
Wasserdrchtlgkeit tind slnd chemisch bestandig 
gegenQber Chloiidea Sulfat-lonen, Kohlendioxid und 
anderen aggressiven Median. Flexible zementSre 
DlchtungsschJammen stellen elne der letzten Anwen- 
dungen in Mitteleuropa dar, bet denen Gberwlegend 
noch Zweikomponentensysteme beatehend aus 
Trockenmbrtel und wassriger Zusatzdisperslon ein- 
geseizfc werden. Aber seibst fQr dlese hoch polymer- 
haltigen Produkte geht aus den schon erwahnten 
Grtinden der Tread hln zum Elnsatz von Elnkompo- 
nentensystemen In Form von polymermodifizlerten 
Troekenmdrteln. 

6.8. Selbstverlaufende Bodenausglelchsmassen 
und Estriche 

Selbstveriaufende Bodenausglelchs- und Spachtei- 
massen stellen aus technlscher Sfcht das wohl kom- 
pfexeste Anwendungsgebiet fQr TrockenmBrtel dar. 
Selbslverlaufende FuBbodenspachtelmassen werden 
auf unebenen und rauen Untergrunden (z. B. Estriche 
oder zu renovlerende Bodenflacben) aufgetragen, urn 
einen glatten, ebenen und widerstandsfaiilgen Unter- 
grund fQr die nachfotgende Beschichtung mit Boden- 
belagen alier Art zu schaffen (z. B. TepptehbQden, 
Holzparicett, PVOBelage, Fliesen etc). Selbstverlau- 
fende Bodenausglelchsmassen mOssen sich auch auf 
gro&en Hachen etnfach und efflzlent anwenden las- 
sen. Sie mussen daher uber eln sehr gutes HleBver- 
hatten und hervorragende selbstverlaufende und 
selbstglattende Hgenschaften verfOgen. DarGber hlrv 
aus mussen dlese Mdrtel schnell abblnden und auch 
trocknen, damit der zu verlegende Bodenbelag mog- 
llchst bald auf der AusgleJchsschlcht fixiert werden 
kann. Der selbstverlaufende Mdrtel muss auf alien 
Arten von Untergrunden haften, Ober eln geringes 
Schwinden, elne hohe Oruckfestlgkelt und elne gute 
WIderstandsfahigkeit verfdgen. 

Die technlschen Anforderungen fur selbstverlaufende 
Bodenausglelchsmassen Uberspannen elnen vvelten 
Bereich von sehr elnfachen bis zu extrem hochwertf- 
gen und anspruchsvollen Produkten. Angewendet 
werden sle aJs dQnnschlchtlge Spachtelmassen mit 
einer Starke von 1-10 mm, a!s seibstveriaufende 
Bodenausglelchsmassen bis hin zu den haufig 
maschinell appllzlerten und- bis zu 60 mm dicken 
selbstverlaufenden Estrlchen {FlieBestricrie}. 

Estriche werden ais lasttragende Schlcht mit einer 
Starke von 30 bis 80 mm in Gebauden eingebaut und 
slnd demnach zu den groBvolumigen Anwendungen 
zu zahlen, Ea gibt aowohJ zement- aJs auch glps- 
(anhydrit)baslerende M5rtet, wobei letztere Boden- 
ausglelchsmassen oder Estriche mit einer hohen 
Maftbestandlgkeit {gennges oder gar kein Schwinden) 
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darstellen. Die Wartezelt von der Applikatiort der Mor- 
tal bis zur ihrer Begehbarkeit nacb dem Abblnden 
kann sehr unterschiedlich sein; es gibt sowohl normal 
als auch sehr schnell abbindende Produkte* Ob em 
normal oder schnell abbindender Vetfaufsmortei ein- 
gesetzt wird, hangt In der Regel von den spezifischen 
Anforderungen an den Zeliraum bis zur Verlegereffe 
ab, d. h. von derZeit; nach welcher die Verlegung des 
Bodenbelags auf der applizierten selbstveriaufenden 
Bodenmasse begonnen werden kann. Je kdrzer die 
Abbinde- und Aushartungszeit 1st und Je hSher die 
Schichtdicke des Mortels 1st, desto komplizierter und 
teurer wird die Formulierung fur derartige Mortal. 
Selbstverlaufende Bodenausglelchsmassen und Est- 
riche basieien auf spezlellen hydrauHschen Bindemit- 
teln wie normalem Portlandzement, Tonerdeschmelz- 
zement (TS2) und Glps (Anhydrit), urn eine schnelle 
Abblnciereaktlon und Durchtrocknung zu erzlelen und 
glelchzeitlg Schwinden oder Expansion der Mortel zu 
steuern bzw, zu mintmtaren. 

BIsher gibt es in Europa noch keine Normen fQr 
selbstverlaufende Bodenausgleichsmassen. Diese 
Produkte werden dennoch seit vielen Jahren erfolg- 
reich angewendet, wobei fast Immer polymermodifi- 
zlerte Werktrockenm5rtel zum Bnsatz komrnen. 

6.9, Flick- und ReparaturmBrtei 

Beton ist ein sehr vielseitlger, langlebiger und halt- 
barer Baustoff, sofern er entsprechend den gQltigen 
Regeln der Technlk verwendet wird. In der Vergan- 
genheft, aber auch heute noch kommt es In der 
Baulndustrte immer wieder zu schweren und gra- 
vierenden SchSden, well grundlegende Prinziplen 
bei der Anwendung von Beton und Stahlbeton 
nlcht berucksfohttgt werden. Die Kosten fUr Repara- 
turen an Betonbauwerken haben sich in den letzten 
30 Jahren in alien Industrielandern dramatlsch 
erhoht, In Deutschland entfallen ca. 20 % der Kosten 
fOr Arbeiten im Stahlbetonberelch auf die Reparatur 
und Inatandhattung bestehender Qebaude und Bau- 
werke. Die Schadigung von Stahlbeton wird melst 
durch elne Korrosion des Bewehrungsstahis verur- 
sacht, welche nach einer Karbonatislerung und 
Schadigung des Batons durch das atmosphartsche 
Kohlendloxld und andere aggressive Medien (z, B. 
$0 2 i saurer Regen) erlelchtert wird. Die Korrosion des 
Bewehrungsstahls ist mit einer Volumenzunahme 
verbunden,-was den Qberdeckenden Beton abplatzen 
iasst und letztendlioh zur ZerstOrung des Bauwerks 
fuhren kann. 

In der Bauindustrie wird zwlschen zwel unterschledli- 
chenTVpen von Betonreparaturarbeiten unterschleden: 

1) Reparaturen an Baton, welcher kelnen Beweh- 
rungsstah) enthalt und der kelne tast tragende 
Funktlonen hat. Dlese Reparaturen kdnnBn auch 
ats kosmetische Reparaturarbeiten bezelchnet 
werden. Es warden dafflr verschledenartlge Aus- 
besserungs- oder Flickmortei etngesetzt. 

2) Reparatur von Stahl armierten und Last tragenden 
Betonkonstruktionen, urn ihre Konstrukttonsstabl- 
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Utat und ihre Funktionen wieder herzustetlen oder 
zu erhalten. Derartige Betonreparaturen werden 
mlt verschiedenartigen MSrteln durchgeftlhrt, wel- 
che aile Tell eines Betonsanierungssystenns sind 
(typlsche Anwendungsbereiche: Betonreparatur- 
arbeiten an BrCcken, ParkhSusern, Tunneln etc.). 

Fur FIEck- und Ausbesserungsarbeiten zur Reprofffie- 
rung bei kosmetischen Reparaturen werden polymer- 
vergutete Trockenmortel elngesetzt. Mdrtel auf 
Zementbasls werden fQr Anwendungen sowoht Im 
Innenraunv als auch Im AuBenbereich verwendet, 
Produkte auf Gipsbasls dagegen nurfureinige spezl- 
elle Anwendungen fm innenbareich, z. B. zum VerfOl- 
len Welnerer Lecher, Lunker, Risse und Fehlstellen 
und zur Wiedemerstellung der ursprunglichen Form. 

Urn die dauerhafte und zuveriasslge Reparatur von 
Stahlbeton gewahrleisten zu konnen, mOssen Beton- 
sanierungssysteme dan Korrosionsschutz des 
Bewehrungsstahls (alkalische Depassivierung), das 
ursprOngllche Profii der Betonkonstruktion, ihre Last 
tragenden Funktionen und deren Schutz und somit 
die Haltbarkelt der gesamten Konstruktton wieder- 
herstellen (Schutz vor Verwitterung und Umwelt- 
schaden durch C0 2 , S0 2> Cl 2 , Tausalz etc). 

FQr die Sanierung von Stahlbeton werden heute drei 
verschiedene Arten von MSrteln eingesetzt: zementare 
Betonmorte) (CC, meisten3 als Spritzbeton), potymer- 
moditizierte zementare Betonreparaturm&rtel (PCC, 
als WerktrockenmSrteO sowle zementare Epoxldharz- 
m6rtel (ECC). 

Heute werden zur Sanierung von Stahlbeton Qber- 
wiegend potymermodifizlerte zementare Reparatur- 
mSrtel verwendet. Diese M6rtet kdnnen sowohl von 
Hand aber auch maschineli Im Nassspritz- oder Im 
Trockenspritzverfahren applfetert werden. Die einzel- 
nen Komponenten der Betonsanierungssysteme 
basieren auf unterschledHchen Tnockenmartetn, 
deren Eigenschaften und Funktionen auf die Jeweiil- 
gen Anforderungen zuseschnltten sind: 

-Primer und HaftbrQcke fOr den Armlerungsstaht 
(poiymermodlffelerte zementare Schlamme Oder 
Beschlchtungsmaterialien aui EpoxJdbasis) 

- HaftbrQcke und Primer fiir den zu repanerenden 
Allbeton (polymermodif izlerte zementare Schlamme) 

- Reprofilierungs- oder grober Betonsanierungsm8r- 
tel {polymermodlflzierter Mortel auf Zementbasls) 

- Felnspachtel oder Glattspachtel (polymermodlfl- 
zierter Mortei auf Zementbasls mlt Felnzuscnlag- 
stoffen) 

- Schutz- und Deckbeschtchtungen psperslonsfar- 
ben, Rlssbruckenfarben, zeroent&re DlcMungs- 
schl&mmen. etc.). 

Die technischen Anforderungen fur Betonsanierungs- 
systeme sind blslang in Oberwiegend von verschte- 
denen nationalen Organlsationen erstellten und ver- 
offentlfchten Rlchtlinlen und Vorschriften festgelegt 
[27]. Betonsanierungssysteme unterilegen efnem offi- 
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zlellen Zulassungsverfahren entsprechend der Jewells 
gOUIgen Gesetzgebung sowie elner regelmaOlgen 
QuaiitatsQbenvachung durch unabhangige Pruflnsti- 
tute. 

7. Marktaspekte 

Genaue Daten Ober die weltweite Hersteliung und 
den Verbrauch von TrockenmSrteln stehen nlcht zur 
VerfOgung. FQr Deutschland, Frankrelch und Italfen 
sind Jedoch Statistlken Qber die Produktlonsmengen 
bekannt. Qemaa [28] lag die Trockenmdrtelprodukti- 
on im Jahre 2001 fQr Deutschiand bei 10 x 10* Ton- 
nen, in Ualien bei 3x10* und in Frankrelch bei 2,7 x 
10*Tonnen, der Gesantfverbrauch in Westeuropa lag 
bei 30 x 10* [26] bzw. bei 35-40 x 10 s Tonnen laut 
anderen Sohatzungen. Der weltweite Verbraucb llegt 
tm Berefch von 50-60 x 10* [26] bzw. (60-70) X 10* 
Tonnen entsprechend anderenQuellen. 

Stetgende Lohnkosten fOhren zu einem verstSrkten 
Elnsatz von Trockenmorteln zu Lasten des Snsatzes 
von Baustel!enm6rteln t da die AusfObrung von Mor- 
teiarbetten unter Verwendung von Trockenmorteln 
deutiich wenlger Zelt beansprucht und ungfelch effi- 
zienter 1st. Weltwelt nfmmt der Verbrauch von Werk- 
trockenmOrtel deuUIch zu. in Mitteieuropa gab es 
einen sehr starken Zuwachs zwlschen 1960 und 
1980, heute dagegen erfolgt das Wachstum 
hauptsachllch in Ost- und SQdeuropa sowie In Teilen 
des aslatischen und iatefnamerikanlschen Marktes. 
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Redispersionspulver im Zement**) 



Redispersionspulver stellt man durch SprOhtrocknung 
spazieller Dispersionen her. Beim Redispergieren In Wasser 
zerfallen die Pulverteilchen, und man erhait wieder die 
Teilchengroflenverteilung der Ausgangsdtsperston. in der 
Kombi nation von Redispersionspulver (RD) mil Zement werden 
die Druckfestigkeit und der E-Modui des anorganischen 
Systems etwas abgesenkt, die Biegezugfestigkeit etwas und die 
Zugfestigkeit deutTtch erhobt. Die Haftung zementarer Systeme 
auf verschtedenen UntergrOnden wird drastisch verbessert. 
Verklebungen auf fur Zement exotischen Untergrunden wie P VC, 

«\z Oder anderen organtschen Materialien Oder auch Metal! 
(rden durch den Zusatz von Redispersionspulvern mdglich 
macht. Rasterelektronische Aufnahmen zeigen das Auftreten 
von aus den RD-Puivern gebiideten verfiimten Harz-Domanen in 
der anorganischen Struktur, die Haftfunktion Gbernehmen. 
Durch Einsatz von Redispersionspulvern wird die 
Verarbehbarkeit von Morteln verbessert. 



Redispersibte powders are produced by spray-drying of special 
emulsions. When the powders are redispersed in water, you get 
again the particai size distribution of the natural emulsion. In 
combination of redispersible powders with cement, the 
compressive strength and the modulus of elasticity of the 
inorganic system is a bit lowered, the flexural tensile strength is 
somewhat lifted, the tensile strength is raised a lot- The adhesion 
of cementary systems at several substrates is raised 
dramatically. Adhesions of cementary-systems on such, for this 
system, exotic substrates as PVC, plywood and other organic 
materials or metal are possible by addition of redispersible 
powders to the cement. By REM it is possible to show 
the domains of the filmed resin in the anorganic structure. 
These domains strengthen the adhesion. With addition of 
redispersible powders the workability of the mortars is improved. 



1. Wasistein 

Redispersionspulver? 

Der Einsatz von Dispersionen in Kombination 
mit Zement zur VercjGtung 1st seit den funfziger 
Jahren bekannt. Dre Handhabung von Zwet- 
stoffgemischen, dazu kommt dann noch letztli- 
che Wasserzugabe unter den schwierigen Be- 
dingungen an der Baustelle, stellt eine standi- 
ge Fehlerquelle dar. Auch der Do-it-yourself- 
Verbraucher 1st daran interesstert, mit einem 
mSglichst einfachen System zu arbeiten, das 
heiBt, da&erzu seiner gekauften Mischung nur 
Wasser aus seinem Wasserhahn zufiigen 
Genau solche Trockensysterne, die 
fn auch noch Eigenschaften haben, wie sie 
r durch KuhststoffvergOtung zu erreichen 
sind, werden durch Redispersionspulver er- 
mogiicht. Die erstenkommerziell hergestellten 
Dispersionspulver auf Basis Pofyvinylaceiat 
wurden Ende derfGrrfziger Jahre von der Wak- 
ker-Che/nie ausgeiiefert. HeutegebrauchHche 
Dispersionspulver werden auf der Harzbasis 
Vinylester- und vor aiiem Vinylacetat-Ethyien- 
copolymere hergestelit. 

Von Redispersionspulvern spricht man, wenn 
Dispersionen in den puivedormigen Zustand 
ubergefOhrt werden, sich dann aber nach Zu- 
gabe von Wasser bei normalen Temperaturen 
wieder In die ursprungliche Dispersion mit ih- 
rem typlschen Eigenschaftsbild Oberfuhren 



*) Dr J. Schulze, Wacker-Chemie GmbH, 
Werk Burghausen, D-8263 Burghausen 



) Oberarbeitete Fassung des Vortrages an- 
laBiich des Poiymerbeton-Kongresses 1 984 in 
Darmstadt 



Jassen. Eine typische Bgenschaft einer Di- 
spersion, wie sie zur Vergutung mit Zement 
benutzt wird, ist ihre Mlndestverfiimungstem- 
peratur, die unter 20 °C liegt und damlt bei 
Raumtemperatur beim Trocknen Klebstoffei- 
genschaften aufwelst. NormaJerweise veriauft 
die Verfiimung einer Dispersion Irreversibel, 
ware das nicnt der Fall, waren die anwen- 
dungstechnischen Eigenschaften in Feucht- 
berelchen zu schlecht. 

Es stelit eine erhebiichetechntsche Herausfor- 
derung dar, diesen Verfilmungsschntt bei der 
Trocknung zum Pulver reversibel zu haJten 
und erst bei der Anwendung des Pul vers dann 
weitestgehend Irreversibel zu gestalten, denn 
die Wasserfestigkeit des Produktes wird von 
vielen Anwendern gefordert. 

Zur Losung des Problems geht man so vor, 
da& man das klebrige, teinteffige Harz der Di- 
spersion mit einem wassertdslichen Schutz- 
koiloid ausreichender Menge umhullt Dieses 
wasserlosliche Schutzkolloid, das wie ein 
Mantel wirkt. verhindert, daJ3 die Harzteilchen 



unter den Bedingungen der Trocknung irrever- 
sibel verkleben (Bifd 1). 

Die Herstellung der Redispersionspulver er- 
folgt durch SprOhtrocknung. 

Bel der SprOhtrocknung, bei der die Dispersion 
in feme Tropfen Gberfuhrt wird, lagem sich die 
Dispersionsteilchen beim Trocknungsvorgang 
durch die helfie Luft zu Kugeln zusammen. 
Dlese Kugeln bestehen aus einer wassertdsli- 
chen Schutzkolloid-Matrix, in die die wasser- 
unldsachen Dispersionsteilchen' eingebette! 
sind. Das erhaltene Pulver kann man dann in 
Saeke abf Qllen. Urn die Lagerfahlokert der RD- 
Pulver zu erhdhen, pudert man das spruhge- 
trocknete Pulver mit einem Antiblockmittel, 
das als Abstandhalter zwischen den Pulver- 
teilchen wirkt. 

Beim Redispergieren mit Wasser Idst sich die 
Matrix, also das Schutzkolloid, wieder auf und 
die ursprQnglichen Dispersionsteilchen wer- 
den wieder erhalten. 



o 
o 





Redispergieren 
in itesser 



Dispersion - SchutzKoUoid 



DlsperslQfiswlver 



Redisoersion 
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Bild 2: TeilchengrdBenverteilung von Dis- 
persion und Bedisperslon (unten) 

Bild 3: Druckfestigkeit (N/mm^), Dll tMi- 
schung (1 164) WZ « 0.45, 14 d Wasser/14 d 
NK 



Bild 2 zeigt die TelichengroSenverteUung von 
Dispersion und Redispersion fur em gut redi- 
spergierbares Puiver. 



2. Einsatzgebiete von 
Redlspersionspuivern 

Die Redispersionspulver werden in Kombina- 
tion mit Zement zur VergQtung von Beton und 
Morteln z.B. bei Reparaturmortein, in der Be- 
tonsanierung, bei Betonestrichen, Anhydrite- 
strichen, Bauklebern, Spachtelmassen. Put- 
zon usw> eingesetzt 



i 



3. Wirkung von RD-Pulvern 
in Zementmassen 

Die RD-Pulver sind Thermoplasien mlt einer 
Glasubergangstemperatur < 30 °C, neben 
dern harten Zementstein kann man yon sol- 
chen weichen Cobindern keinen Beitrag zur 
Druckfestigkeit des Systemes erwarten. Die 
Porositat des Zementsteines bestimmt die 
Druckfestigkeit des Systemes, sie wird ae- 
steuert durch den WZ-Faktor und den Luftpo- 
rengehalt sowie seine Verteilung. 
Fur den mitthermoplastischem Kunststoff ver- 
quteten Zement gesellt slch zur Porositm noch 
aW Kunststoffanteil. Man erzielt durch Zusatz 
von weichem thermoplastischen MatenaJ kei- 
ne Erhdhung der Druckfestigkeit, wenn Was- 
serzementf aktor und Luftporengehalt konstant 
qehalten werden. Gelingtes durch den Zusatz 
des weichen Kunststoffes, den Wasserze- 
mentfaktor oder den Luftporengehalt zu sen- 
ken, kann die Druckfestigkeit des Systems ge- 
stelgert werden. 

Sehr viele Systeme, gerade auch mh Disper- 
sion, funktionieren nach diesem f^rjema und 
reklamieren den Anspruch fur sich, durch den 
Zusatz konne die Druckfestigkeit yon Morteln 
und Beton gesteigert werden, die Kausalkette 
solite aber Tauten, durch die Modifizierung ge- 
lingt es den Wasserzemerrtfaktor zu senken 
und 'deshalb wird die Druckfestiqkeit gestei- 
qert; Redispersionspulver die solche vernussj- 
gende Wirkung nicht besitzen, k6nnen durch 
die Mitverwendung eines Zementverfiussigers 
in ein solches System GberfGhrt werden. 

Das Bild 3 undTabelle 1 zeigenden Abfall der 
Druckfestigkeit eines Mortels der mit 2 Redi- 
sperstonsputvern in unterschiedlicher Menge 
modifiziert wurde, mit steigendem Redisper- 
isionspulvergehait, in diesem Falie RE 524 Z 
/ (Tg 1 5 °C) und RE 545 Z (Tg -7 °C), fallt die 
| Druckfestigkeit etwas ab. 

Die Biegezugfestsgkeit von Zementmorteln 
wird durch den Zusatz von Redlspersionspui- 
vern erhoht (Tabelle 1 ). Die Wi rkung steigt mit 
erhohter Kunststoffmenge. in der untersuch- 
ten Rezeptur steigt die Biegefesttgkeit bei Zu- 
satz von 20 % Kunststoff auf Zement urn etwa 
50 % gegenuber der Nullprobe* Die Untersu- 




Tabelle 1 : Dmckfestigkeii und Biegezugf estigkert von RD-pulvermodif izierten Morteln 
(N/mm 2 ) 



Rezeptur : DIN-Mischung<1164)mitWZ0,45 Lagerung : l4Tagenafi/14Tagetrooken 
Probe 



£ K23 Luftgehalt BtegesugfesUg- Druckfestigkeit Dn^est^elt 



l%3 



[N/mrrt 2 ] 



[N/mm 2 ] 



1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

Probe 1—4 
Probe 5-7 



0,05 

0,1 

0,2 

0,05 

0,1 

0,2 



6 

5,5 
5,8 
6 

5,6 
6,0 
6,0 



RD-Pu!verVAcE 
RD-Pulver VAcF 



5,9 ±0,1 

5.4 ± 0,8 

7.5 ±1,0 
8,5 ±1,0 

6.2 ± 1 ,0 

7.3 ±1,1 
8,1 ±0,9 

TG15°C RE 524 Z 
TG _7«C RE 545 Z 



53.2 ± 2,0 

46.4 ±3,2 

42.5 ± 2,2 
33,1 ±1,3 

47.3 ±2,7 

41 .4 ± 2,3 
32,7 ± 1 ,0 
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5,7 
4 



ft 

e 



a - 



ia 

s 

B 
7 
6 



« 

^ ♦ 3 
g> 

N 



CD 



5; ; 
■4:: 



i 
1 



at 
1 



CM 



i 



& 



f\.lv-r- yjwe Tg 15* C 



VAoE Tg -rt 




(V 



5 LS 



0 

a> 
o 






CJ 

* 



2.5 



2.4 . 



Z 1.S 



« 

0 

a 

Ki- 
rn 

3 

H 

-P 

o 



0.3 



i 




i 




Tabelle 2: Haftzugfestigkert von Fliesenktebern {N/mrn 2 ] 



Rezeptur 1 mlt SOTeilen Zement 
Rezeptur 2 mit 25 Teilen Zement 
RD-Pulver VAcE Tg 1 5 °C, RE 526 Z 
Untergrund: Betongehwegplatten 
FIjese: Steinzeug 



Rezeptur Ku nststoff 

[%1 



1 
1 
1 

2 
2 
2 



2 
4 

2 
4 



2&dtrocken 



0,76 + 0,13 
1,66 ±0,19 
2;04±0 t 15 

0,47± 0,1 1 
1,34 ±0,15 
1,96 ±0,1 5 



28dtrocken 
14d70°C 



0,1 8 ±0,05 
1,02 ±0,15 
1,26±0,15 

abgefallen 
0.47 ±0,07 
1,65 ±0,1 5 



7 d trocken, 21 d rtaS 
25 Frost-Tau-Wechsel 

abgefallen 
1,10 ±0,14 
1,56 ±0,17 

abgefallen 
0,56 ± 0,07 
0,94 ± 0,07 



Bitd 4: Biegezugfestigkeit (N/mm 2 ). DJN- 
Mischung (1164) WZ = 0,45, 14 d Wasser/ 
14 d NK 

BHd 5: Haftzugfestigkeit von Ktefaern. Pul- 
ver VAcE, Tg 15 °C, Steinzeug auf Beton, 
28 d NK 

B'rfd 6: Haftzugfestigkeit von Klebern. Pul- 
ver VAcE, Tg 15*C, Steinzeug auf Beton, 
28dNK,14d70° 

Bild 7: Haftzugfestigkeit von Kleberrv Pul- 
ver VAcE Tg 1 5 *C, Steinzeug attj Beton 7 d 
NK, 21 d Wasser, 25 Frost-Tau-Wechsel 



CI 



bhungen* wurden mit der ajeichen Rezeptur 
wie fur die Druckfestigkeitsuntersuchungen 
durchgef uhrt Die Lagerung 1 4 d Wasser, 1 4 d 
^k>rmk^ima sorgt dafOr, daB ein gteichmaBiger 
hoher Hydratationsgrad des Zementes gege- 
ben Ist und nicht etwa auch noch das unter- 
schiedfiche Wasserruckhaltevermogen der 
Pulver mitgepruft wird. 

Bei einem Kunststoffzementfaktor <KZ) von 
0,2 betragt das Verhaltnis von Druckfestigkeft 
zu Biegezugfestigkeft etwa 4, wahrend ohne 
Kunststoffzusatz 9-10 gemessen wird. 

Ganzentscheidend ver t?essert wird durch den 
Einsatz von RD-Pulvern die Zugfestigkeit bzw. 
wenn man mit Systemen unterschledlicher 
Materialien, wie z.B. beim Fliesenkleber arbei- 
tet, die Haftzugfestigkert von Zementmorteln. 
Je mehr RD-Pulver verwendet wird, desto bes- 
ser wird die Haftung von Klebern. Die Vorteile 
von RD-Pulver-modtfizierten Klebern werden 
besonders deutlich bei Bedingungen, in denen 
der Kleber Verfarmungen unterliegt, wie bei 
hoherer thermlscher Betestung oder Frost- 
Tau-Wechsellagerungen. 

Da die Bruchsteile bei Puiver-modifizterten 
Morteln fast durchwegs im Mortel Jiegt, steik 
die Haftzugfestigkeit gleichzeitig ein MaB fur 
die Zugfestigkeit des Mortals dar, 

Die Untersuchungen wurden mit 2 Probese- 
rien durchgefuhrt, die Rezeptur 1 ist mit 50 % 
Zement zementrelch, die andere enthalt 25 % 
Zement; als Pulver wurde ein Vlnyiacetat- 
Ethylen mit einer Tg von 1 5 °C eingesetzt (RE 
526 2). Die emaitentn Werte sind in Tab. 2 und 
den BHdem 5 - 7gezeigt Durch den Pulverzu- 
satz wird die Haftzugfestigkeit deutlich erh6ht. 
Bei Zusatz von 4 % Puh/er erreichen belde 
Kieber etwa 2 N/mm 2 bei der Trockenlage- 
rung r Wahrend bei der Trockenlagerung auch 
die Nullproben noch ausreichende Haftung 
zeigen (ausretchend heiBt hier, die von der 
Rlesenklebernorm DIN 18 156 gefdrderten 
0,5 N/mm 2 wurden erreicht), versagt der un- 
modifizierte Kteber mit 25 % Zement bei Lage- 
rung bei erhohterTemperatur (BHd 6), die Flie- 
se fallt ab, der unmodft izierte Kleber mil 50 % 
Zementanteii erreicht nur noch 0,18 N/mm 2 . 
- Bei Lagerung mit Frost-Tau-Zyklen (Bitd 7) 
versagen beide unmodifizierten Kieber. Bei 
Zusatz von 2 % Dispersionspulver wird mit 
dem zementreichen Kleber in beiden Lage- 
rungen noch etwa 1 N/mm 2 erreicht, beim 
zementarmen werden etwa 0,5 N/mm 2 ge- 
messen, hier muB mit etwas mehr Residper- 
sionspulver modifiziert werden, umein aleich- 
gutes Niverau wie beim zementreichen Kleber 
zu erreichen, Man erkennt daran deutlich, da3 
es in bezug auf die Gesamthaftung des Mor- 
tels ein WechselspieJ der Bindemittelkompo- 
nenten Zement und Redispersionspulver gibt 

Das plastische Verhatten von RD-PuIver-mo- 
difizierten ZementmGrteln wird auch deutlich, 
wenn man Kraft- Verformungskurven mit einer 
mit einem Wegaufnehmerausgestatteten Bie- 
gezugfestigkeitsprufeinheft miBt Die Durch- 
biegung bei Bruch ist deutlich grdBer als beim 
unmodifizierten Mortei, gleichzeitig steigt die 
Biegezugfestlgkeit an, der E-Modul sinkt mit 
steigendem Pulvergehalt. 

Die erhohte Verformungsfahigkeit der modifi- 
zierten Massen wirkt naturiich der RiBbildung, 
beispielsweise durclr das Schwinden des 
Grundmaterials Zement, positiv entgegen. 

Mit Redispersionspuiver modifizierten Ze- 
mentmorteln erhaft man nicht nur erh6hte Kle- 
beeigenschaften auf Beton oder Fiiesen, es 
ist mit diesern eirrfach zu handhabenden Sy- 
stem auch moglich, ganz unterschiedliche Sy- 
steme sicher mlteinanderzu verbinden. 

So kdnnen FKesen auf Holz, PVC und anderen 
organischen Untergrunden oder auch Metal! 
geklebt werden. 



TabeHe 3: Vert orrciung, Abscherkraft und Haftung von RD-puIvermodifizierten Klebern 



RD-Puiver: VAcE Tg -7 °C RE 545 Z 

% Zement enthalten: Probe 1 - 4: 50 / Proben 5 + 6: 35 



/ Proben 7 -f 8:25 



Probe 



Kunststoff- 
antei! 



Kunststoff- 
Zement- 
Faktor 



Vertormung Abscherkraft Haftzugfestig- 

7dNK 
21 d Wasser 
25Frost-Tau- 
Wechsel 





t%] 


[KZ] 


[mm] 


[kN] 


[N/mm 2 ] 


1 






0,0 


9 


0,36 


2 


3 


0,06 


0,02 


11 


0,92 


3 


6 


0,12 


0,04 


10,2 


1,25 


4 


9 ' 


G,18 


0,05 


11.6 


1,46 


5 


6 


0,17 


0,11 


8 


0,87 


6 


9 


0,26 


0,23 


8 


1,24 


7 


6 


0,24 


0,22 


5,4 


0,73 


8 










abgefaNen 



J5& 



Tabelle 4: E-Modul, Durchbiegung und Biegezugfestlgkeit von. mit RD-putvermodifizier- 
ten ZemerrtmSrteln 



RD-Pulver Tg -7 °C, VAcE RE 545 Z 




WZ0,92 


/ 30 % Zement / Lagerung 1 Monat trocken , 




6 Monate na8, 






7 Tage trocken, 




Prismen 16cmx4cmx1 cm 




Probe 


RD-Pulver E-Modul Durchbiegung 


Biegezugfestlgkeit 


[%] [N/mm 2 ! [mm] 


[N/mm 2 ] 


1 


11 563 ±1 249 0,123 


5,3 ±0,1 


2 


1 11 812± 835 0,133 


5,74 ± 0,28 


3 


3 9 471 ±.2 009 0,188 


6,02 + 0,15 


4 


6 8 91 1± 100 0,248 


6,72 ± 0,31 ^ 



Tabelie 5: Haftzugfestigkeit von RD-Pulver-modrRzierten Zementmorteln auf unter- 
schfedlichen Untergrunden 



RD-Pulver VAcH Tg -7°C RE 545 Z 
Zementanteii: 35 %, Fliese: 5 cm x 5 cm, 
Lagerung: l4dNK 

Probe RD-Pulver Holz 

[%] [N/mm 2 ] 



PVC 



Eisen 
[N/rnm 2 ] 



Betonplatte 
[N/mm 2 ] 



1 

2 
3 



11 

16 



1 r 73 
2,1 



0,53 
0,44 



0,65 
0,93 
0,05 



1,81 

2,0 

0,74 
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Bild 8: Verformung und Haftung von Kle- 
bern, 

Bild 9: Verformung und Haftung von KJe- 
bern. 

Bild 10: Gut redlspergierbare Redisper- 
sionspul ver im MGrtel 

Bild 1 1 : Scblecht redispergiertes Redteper- 
sionspulver im Mortet 



Wodurch kommt es nun zu diesen starken Br- 
hohungen der HaftlesUgkeit von Kteberngera- 
de auch bei den nach DIN 1 8 1 56 geforderten 
Wechsellagerungen wis Frost-Taa Oder Lage- 
rung bei erhohterTemperatur? 

Bei diesen Lagerungen wird der Kleber be- 
trachttichen Spannungen ausgesetzt 1st eine 
ausreichende Verformbarkeit des Klebers 
nidhX gegeben, kommt es zu Mlkrobruchen in- 
nerhafb der Zementmatrix des Klebers, was zu 
verrninderter Festlgkeit des Systems fuhrt, wo- 
bei es bei starker Schadigung des Systems 
ganzzum AusfaJ! kommt, die Riesefalit ab. 

Besonders gefahrdetsind dabei die Zonen, wo 
Materiaiien mit unterschiedlichen thermischen 
Ausdehnungskoeffizienten aufeinandertreffen 
und sich starke Spannungszustande aufbau- 
en. Durch den Zusatz von Redispersionspul- 
ver wird der MorteJ verformungsfahiger, und 
die Spannungen konnen besser abgebaut 
werden. 

Man kann die Verformung in Anlehnung an 
DIN 18 156Teii3 messen. Mit zunehmendem 
Kunststoffgehait des Klebers steigt die Ver- 
formbarkeit des Klebers. 

Tabelle 3 und die BHder8 und9zeigen,da8 mit 
zunehmender Verformbarkeit des Klebers bei 
gieichem Zementgehalt die Haftzugfestigkelt 
nach Frost-Tau-Lagerung verbessertwira Die 
Nuflproben, es wurde mit 2 Rezepturen mit un- 
terschiedlichem Zementgehait von 50 % und 
35 % Zement im Kieber gearbeitet, zeigen je- 
weils keine Verformbarkeit, der redisper- 



zementreiche Kleber 
zeigt msgesamt bei gleichem Kunststoff-Ze- 
ment-Faktor geringere Verformungsfahigkeit 
aber trotzdem hohere Haftzugfesb'gkeften, 
man" erkennt also wieder das WechseJspief Ze- 
ment/Redispersionspuiver. 

Wie kann man die starke Verbesserung der 
Haftungseigenschaften bzw. der Zugfestigkeit 
von durch Redispersionspulver modifizierten 
Massen ertdaren? 

Es wurde gezetgt, dafl die modifizierten Mortet 
erne erhShte Verformungsfahigkeit besitzea 
Durch diese erhdhte Verformunsfahigkejt kon- 
nen vermehrt Spannungen im System abge- 
baut werden, das System wirddadurch belast- 
barer. 

Es wurde femer deutfich, dafi sich die Haf- 
tungseigenschaften des Systems deutiich ver- 
bessem; selbst auf PVC wird gute Haftung er- 
zielt 

Durch den Zusatz der Redispersionspulver 
wird dagegen die Hydratationsreaktion des 
Zementes nicht wesentlich verandert. Man 
kann den Ablaut der Zementabbindung recht 
einfach mit Hiife der fiber die Zeit frei werden- 
den Reaktionswarme verfolgsn. Man erh5it 
mit RD-Pulver praktisch identische Tempera- 
turablaufe wie bei der unmodifizierten Mi- 
schung. ______ 

Durch REM-Aufnahmen wird deutiich, dafl im 
System Zement — Dispersionspulver — Zu- 
schiagstoffe sowohl der hydratisierte Zement 
a!s auch das Dispersionspulver als Bindemrttel 
vorliegen. In Bild 1 0 erkennt man, da6 das Pui- 
ver ais BindungsbrQcke im System wirkt Man 
sieht zweifelsfrei den verfilmten Kunststoff, 
Damit iiegt gleichzeffig der Beweis vor, da8 
das Dispersionspulver wirkiich redispergiert, 
ansonsten kdnnte kein so sauber verfilmtes 
Material gefunden werden. Man erkennt in Bild 
11 deutiich, was passiert, wenn das Disper- 
sionspulver nicht so gut redispergiert, eln Teil 
des Pulvers befindet sich unverandert im Ge- 
fQge und tragt zur Bindung nicht sichtbar bei. 

Um sJcberzustellen, daB es sich bei den Mate- 
rialien wirkiich um das eingesetzte Redisper- 
sionspulver handeit, wurde fur die Untersu- 
chungen ein Pulver eingesetzt, das einen er- 
hebfichen Anteil an organisch gebundenem 
Chtor enthalt, welches einfach mit Hiife der 
energiedispersrven Rontgenstrahianalyse 
nachgewiesen werden kann. [Die REM-Auf- 
nahmen wurden an trocken gebrochenen Pro- 
ben gemachtj 

Man kann sich vorstellen, daB sich dort beson- 
ders vie! redispergierter Kunststoff befindet, wo 
stch beim Anmachen des Mdrteis Wasser be- 
findet, zum Beispiel in GefugefehisteHen zwi- 
schen einer relativ glatten Fliesenseite und 
vergletchsweise groben M6rtelbestandtetlen. 
pas Wasser, das fur den Dispersionszustartd 
des Harzes gebraucht wird, wird beim Abbin- 
den des Mortels zum Teii verbraucht, zum an- 
deren Teii verdampft es Oder wandert in den 
Untergrund. Das hat zur Fofge, da8 die Harz- 
teiichen verfitmen (Bild 12). 

Die Rei&festlgkeit solcher Harzfilme liegt bei 
> 5 N/mm 2 , ist ai-so deutiich hdher ais die Zug- 
fesUgkeit von Zementstein. Man zieht in das Ze- 
mentsystem zum Teii Harzdomanen ein, de- 
ren Zugfestigkeit hdher ist als die des Zement- 
systems selbst. Diese verfiimenden Harzdo- 
manen befinden sich dazu in den Porenrau- 
men des Bindemittelgerustes, die beim Anma- 
chen mit Wasser gefullt waren und die zu rela- 
tiv groGen Poren im abgebundenen Zustand 
gefuhrt haben, es werden damit ganz geziett 
die schwachsten Stelien im System - und dies 
sind die Poren - durch das Dispersionspulver 
verslarkt. Das erklart auch die vomer beschrie- 
benen Daten, wo mit reiativ geringen Mengen 




Bild 12: Harzdomane in etner Mdrtelpore 

Bild 13: Oberbruckender Harzfilm zwi- 
schen Riese (links) und anorganischem 
Mortei material 



an Dispersionspulver bereits deutliche Ver- 
besserungen in der Haftzugfestigkert erreicht 
werden. Bei organischen Untergrunden wie 
PVC, wo Zement aUein praktisch nicht haftet, 
durfte die gesamte Haftung vom. Dispersions- 
pulver ubernornmen werden, deshalb benotigt 
man auch hohere Anteile an Dispersionspul- 
ver, wenn man auf solchen Materialien kleben 
mochte. 

Den Haftverbund zwischen FUese und Mdrtel 
zeigt ebenfalls eine Rasteraufnahme (Bild 13) 
an einer senkrecht zur Riese erzeugten Bruch- 



flache. Der deutiich sichtoare Fiinrfverbes 
die Haftung des M5rtels auf der Fliese. 

Im System Zement/Dispersionspulver lieg 
so ein ideales Bindemittelgemisch vor, 
einzeinen Komponenten bringen ihre Eic 
schaften ein, die sich hervorragend ergam 
und erbringen zusammen ein Eigenscta 
bild, das von den Einzelkomponenten Zen* 
und Redispersionspulver nicht erreicht win 

Dabei hat es der Anwender senr einfach, 
dem System zu arbeiten. Die Komponer 
werden trocken gemischt und man kann . 
trockene Gemisch als Trockenwerkmortel 
Ziehen. Die Mischung ist dann lange Ze'it lat 
fahig. Bei Gebrauch wird die Fertigmisch» 
dann einfach, wie bei hydraulisch abbind 
den Systemen gewohnt, mrt der entsprech 
den Wassermenge angemacht und ganz r 
mal verarbeitet. 

Zu dieser Arbeit hat der gesamte Berefch fi 
L-AT-DB der Wacker-Chemie GmbH beigel 
gen. 
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)iet der redispergierbaren Polyvinylacetat-Pulver 
acker-Chemie mii ihren ,,Vinnapas-Dispersions- 
weit die fuhrende Stellung ein. 
sr Jahre wurde mit der Produktion des ersten 
ren Vinnapas-Dispersionspulvers begonnen. Heute 
roduktpalette eine Vielzahl von homo-, co- und 
i Typen fur unterschiedliche Einsatzgebiete im Bau- 
i der Schwerpunkt bei den ethylenhaltigen 
lulvern iiegt. 

;-Dispersionspulvern erzielt man in vieien Gebieten 
sVerbessernde Wirkung. Als organisches Binde- 
i sie in Kaik-, Zement- und Gipsmdrteln eine 
Haftung auf unterschiedlichen Untergrunden. 
f Verformbarkeit und hohere Biegezugfestigkeit, 
Abriebfestigkeit, eine leichtere Verarbeitbarkeit 
erte Standfestigkeii einen guten Verlauf und eine 
tydrophobierung. 
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An die Wacker-Chemie GmbH, LV-Stab, Postfach, 
8000 MOnchen 22 

!ch mOchte mehr Uber Vinnapas-Dlsperslgnspulver 
erfahren. Bitte schicken Sie mir ihre ausfuhrliche 
Broscbure zu. 
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RESULT LIST 

Approximately 223 results found in the Worldwide database for 
Wacker as the applicant AND Weitzel as the inventor 

Sorting criteria: I Upload Date I Priority Date Inventor Applicant Ecla 

Process for the preparation of polyvinyl alcohol stabilized 
latices 

inventor: WEITZEL HANS-PETER [DE] Applicant: WACKER CHEMIE AG [DE] 

EC: C08F2/20 IPC: C08F2/20; C08F2/12 

Publication AT476451 (T) - 201 0-08-1 5 Priority Date: 2005-1 1-17 

info: 

2 Vernetzbare, silanmodif izierte Misch poly men sate 

inventor: MINGE OLIVER [DE] ; WEITZEL Applicant: WACKER CHEMIE AG 

HANS-PETER [DE] (+1) 

EC: C08F230/08; C09D1 43/04 IPC: C08F230/08; C09D 143/04; C08F230/00; 

(+1) 

Publication ES234301 9 (T3) - 2010-07-21 Priority Date: 2005-01-05 

info: 

_ Process for preparing copolymers of vinylester and (meth) 
acrylic ester 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER DR [DE] Applicant: WACKER CHEMIE AG 

EC: C08F218/04; C08F220/12 IPC: C04B24/26; C08F2/44; C08F218/04; (+5) 

Publication ES234271 1 (T3) - 201 0-07-1 3 Priority Date: 1 999-1 2-23 

info: 

METHOD FOR THE PRODUCTION OF PROTECTIVE COLLOID- 

4 STABILIZED POLYMER PRODUCTS AND DEVICE FOR 
CARRYING OUT THE METHOD 

Inventor: WEITZEL HANS PETER [DE] ; Applicant: WACKER CHEMIE AG [DE] 

GUENALTAY MEHMET [TR] (+1) 

EC: C08F2/00W; C08F2/20; (+2) IPC: B01F5/06; C08F2/22; C08F210/02; (+5) 

Publication KR201 00046033 (A) - 201 0-05-04 Priority Date: 2007-08-29 
info: 

5 CONTINUOUS POLYMERIZATION PROCESS 

Inventor: WEITZEL HANS PETER [DE] ; Applicant: WACKER CHEMIE AG [DE] 

BRAUNSPERGER ROBERT [DE] 

EC: B01J19/18F; C08F210/02; (+3) IPC: C08F2/22; C08F210/02; C08F218/04; (+5) 

Publication KR20100032929 (A) - 201 0-03-26 Priority Date: 2007-08-14 
info: 

Producing heat-accumulating material containing binder, 

- useful e.g. as adhesive, comprises emulsifying monomers 
and heat-accumulating material in water, initiating free 
radical polymerization, and optionally drying the dispersion 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER [DE] Applicant: WACKER CHEMIE AG [DE] 

EC: C04B40/OOD4B; C09K5/06B; (+2) IPC: C04B40/00; C08J3/03; C08J3/12; (+17) 

Publication D E 1 020080439 82 (A1) - 2010-05-27 Priority Date: 2008-11-21 
info: 

— Use Of Vinyl Chloride-Ethylene Copolymers For 
Hydrophobing Construction Substances 

Inventor: WEITZEL HANS PETER [DE] ; LUTZ Applicant: WACKER CHEMIE AG [DE] 
HERMANN [DE] 

EC: C04B24/26T; C04B40/OOD4 IPC: C04B24/26; C04B2&04; C04B40/00; (+9) 

Publication US2010041796 (A1) - 2010-02-18 Priority Date: 2004-06-01 
info: 

PROCESS FOR PRODUCING CATIONICALLY STABILIZED AND 
WATER-REDISPERSIBLE POLYMER POWDER COMPOSITIONS 

Inventor: SCHORM ANDREA [DE] ; WEITZEL Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 
HANS PETER [DE] (+2) GMBH CO [DE] 

EC: C08F2/20; C08F2/28; (+5) IPC: C08F2/38; C08F6/00; C08J3/12; (+3) 

Publication KR20080084847 (A) - 2008-09-1 9 Priority Date: 2005-02-16 
info: 

DISPERSION POWDER CONTAINING FATTY ACID 
ANHYDRIDES 

Inventor: WEITZEL HANS PETER [DE] Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 

GMBH CO [DE] 

EC: C04B24/08B; C04B40/OOD4B IPC: C09D1 67/08; C09D1 67/08 

Publication KR2008005931 1 (A) - 2008-06-26 Priority Date: 2005-10-27 
info: 

HYDROPHOBING POLYMER POWDER THAT CAN BE 
REDISPERSED IN WATER 

Inventor: BACHER ANDREAS [DE] ; WEITZEL Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 

HANS PETER [DE] (+1) GMBH CO [DE] 

EC: C04B24/26V; C04B40/OOD4B; (+3) IPC: C08F210/08; C08J3/12; C08L23/08; (+5) 

Publication KR20070064614 (A) - 2007-06-21 Priority Date: 2004-12-09 
info: KR1 00855574 (B1) - 2008-09-03 
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i DISPERSIBLE POWDER STABILIZED WITH PROTECTIVE 
" COLLOID 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER DR ; BAUER Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 
WERNER GMBH 

EC: C04B24/26F; C04B40/00D4B; (+2) IPC: C08L2S/08; C08L29/04; C08L31/04; (+5) 

Publication JP200713817S (A) - 2007-06-07 Priority Date: 2005-11-17 
info: 

1 - Oleophob und hydrophob wirkende VC-VDC-E- 
Mischpolymerisate 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER [DE] ; Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 

HAERZSCHEL REINHARD [DE] (+1) GMBH [DE] 

EC: C04B24/26T; C04B28/04; (+7) IPC: C04B24/26; C08L27/04; C09D127/04; (+7) 

Publication DE1 02006028663 (A1) - 2008-01-03 Priority Date: 2006-06-22 
info: DE1 02006028663 (B4) - 2009-04-02 

Use of Biocide-Containing, Water-Redispersible Polymer 
Powder Compositions in Mineral Construction Materials 

inventor: WEITZEL HANS PETER [DE] ; Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 

JODLBAUER FRANZ [DE] GMBH [DE] 

EC: A01N43/80 IPC: A01N2S/24; A01N43/80; C09D5/02; (+4) 

Publication US200B281017 (A1) - 2008-1 1-1 3 Priority Date: 2003-12 -18 
info: 

14 Copolymers Containing Nanopai tides 

Inventor: MINGE OLIVER [DE] ; WEJDNER Applicant: WACKER CHEMIE AG [DE] 
RICHARD [DE] (+2) 

EC: C08F2/22; C08F218/08; (+9) IPC: C08F261/00; C08F 26 1/00 

Publication US2008146743 (A1) - 2008-06-19 Priority Date: 2005-01-05 
info: US76748S8 (B2) - 201 0 03 09 

Use of protective colloid -stabilised copolymers in 
cementless or low cement content coating compositions 

inventor: BACHER ANDREAS DR WEITZEL Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 
HANS [DE] GMBH [DE] 

EC: C09D131/02 IPC: C04B24T28; C04B28/14; C08F218/1 0; (+15) 

Publication CN1 693380 (A) - 2005-1 1 -09 Priority Date: 2004-05-06 

info: CN 100357369 (C) - 2007-12-26 
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RESULT LIST 

Approximately 154 results found in the Worldwide database for: 
Wacker as the applicant AND Weitzel as the inventor 

Sorting criteria: j Upload Date j Priority Date Inventor Applicant Ecla 

POLYMER POWDER COMPOSITION REDISPERSIBLE IN 
16 WATER, MANUFACTURING METHOD THEREOF, AND USE OF 
THIS COMPOSITION 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER DR ; LUTZ Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 
HERMANN (+2) GMBH 

EC: C08K3/34 IPC: C04B1 4/04; C04B1 4/08; C04B14/10; (+35) 

Publication JP2005036235 (A) - 2005-02-1 0 Priority Date: 2003-07-1 7 
info: 

Redispersion powder composition with a binding 
acceleration effect 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER [DEj ; LUTZ Applicant: WACKER POLYMER SYSTEM GMBH 

HERMANN [DE] <+1) & C [DE] 

EC: C04B28/02: C04B40/00D4B IPC: C04B28/02; C04B40/00; C08L31/00; (+3) 

Publication US2007037925 (A1 ) - 2007-02-15 Priority Date: 2003-04-17 
info: US7744694 (B2) - 2010-06-29 

POLYMER POWDER-COMPOSITION REDISPERSIBLE IN 
WATER HAVING COAGULATION ACCELERATION ACTION, 
METHOD FOR PRODUCING THE SAME AND APPLICATION 
THEREOF 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER DR Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 

GMBH 

EC: C04B28/00; C04B40/OOD4B IPC: C04B28/00; C04B40/00; C08K5/1 7; (+39) 

Publication JP20041 62072 (A) - 2004-06-10 Priority Date: 2002-1 1-14 
info: 

POLYMER STABILIZED BY PROTECTIVE COLLOID, METHOD 
FOR PRODUCING THE SAME AND APPLICATION THEREOF 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER DR ; STARK Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 
KURT GMBH 

EC: C08F2/24 IPC: C08F2/16; C08F2/24; C08L31/04; (+14) 

Publication JP20041 62071 (A) - 2004-06-10 Priority Date: 2002-1 1-14 
info: 

_ ft Process for recovery of residual ethylene from the 
U production of vinylester-ethylene copolymers 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER DR [DE] ; Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 
BRAUNSPERGER ROBERT [DE] GMBH 

EC: C08F6/OOB2; C08F6/00B2 IPC: C08F8/00; C08F6/00; (IPC1-7): C08F6/00 

Publication ES2227498 (T3) - 2005-04-01 Priority Date: 2002-11-14 
info: 

Silicon containing polymers of ethylenically unsaturated 
monomers 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER DR [DE] ; Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 

KELLER WOLFGANG [DE] GMBH [DE] 

EC: C08F4/34 IPC: C08F4/34; C08F4/00; (I PC 1-7): C08F4/34 

Publication EP1382618 (A1) - 2004-01-21 Priority Date: 2002-07-19 

info: EP1382618 (B1) - 2005-05-04 

PRODUCTION METHOD FOR POLYMER STABILIZED WITH 

22 PROTECTIVE COLLOID THROUGH CONTINUOUS EMULSION 
POLYMERIZATION 

inventor: WEITZEL HANS-PETER [DE] ; Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 

BRAUNSPERGER ROBERT [DE] GMBH 

EC: C08F210/02; C08F21 8/08 IPC: C08F2/01; C08F2/22; C08F2/30; (+11) 

Publication JP2003212909 (A) - 2003-07-30 Priority Date: 2001-12-19 
info: JP36921 1 3 (B2) - 2005-09-07 

23 Coating agent for soil resistant coatings 

inventor: WEITZEL HANS-PETER DR [DE] ; ZEHApplicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 
HARALD DR [DE] GMBH 

EC: C08B37/00M2B2; C09D1 33/06 IPC: C08B37/00; C09O105/16; C09D133/06; (+9) 

Publication ES2267902 (T3) - 2007-03-16 Priority Date: 2001-07-05 

info: 

Use of stabilized copolymers of vinyl ester, (meth)acrylate 
_~ ester and optionally ethylene in building materials involves 
making the copolymers by radical emulsion polymerisation 
in two stages in presence of protective colloid 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER DR [DE] Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 

GMBH 

EC: C04B24/26F; C04B24/26K; (+4) IPC: C04B24/26; C04B28/02; C08F218/0S; (+6) 

Publication ES2206434 (T3) - 2004-05-16 Priority Date: 2001-05-31 

info: 

Composition especially for rendering gypsum water 
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„ repellent comprises an organosiloxane containing silicon- 
bonded hydrogen atoms together with a starch ether 

Inventor: GERHARDINGER DIETER [DEj ; Applicant: WACKER CHEMJE GMBH [DE] 

WEITZEL HANS-PETER [DE] 

EC: C04B28/14; C04B40/OOD4; (+1) IPC: C04B28/14; C04B40/00; C04B41/49; (+5) 

Publication DE10220659 (A1) - 2003-1 1-27 Priority Date: 2002-05-09 

info: 

26 Polyvinyl acetal graft copolymers 

inventor: WEITZEL HANS-PETER ; BALL Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 

PETER (+1) GMBH [DE] 

EC: C08F261;04; C0SF26iyi2; (+1) IPC: C04B24/26; C04B24/28; C08F2/16; (+15) 

Publication BR010S1 17 (A) - 2002-08-13 Priority Date: 2000-12-14 

info: 

.„ Process for the preparation of polymers having a reduced 
content of volatile components 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 

GMBH [DE] 

EC: C04B24/26K; C04B40/OOD4B; (+3) IPC: C04B24/26; C04B40/00; C08F18/08; (+21) 

Publication BR01 06055 (A) - 2002-08-06 Priority Date: 2000-12-14 

info: 

Vinylaromatic/l / 3-diene copolymer stabilized with 
protective colloids as adhesives for porous substrates 
Inventor: MAYER THEO [DE] ; KOHLER Applicant: WACKER CHEMIE GMBH [DE] 

THOMAS [DE] (+3) 

EC: C08F236/10; C09J 109/06; (+2) IPC: C08F236/10; C09J1 09/06; C09J1 25/10; 

(+4) 

Publication US6656983 (B1) - 2003-12-02 Priority Date: 1998-11-24 

info: 

Process for preparing two-phase polymers in the form of 
their aqueous dispersions and water-redispersible powders 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER [DE] Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 

GMBH [DE] 

EC: C04B26/06; C08F263/04; (+1) IPC: C04B26/06; C08F2/00; C08F2/1 8; (+52) 

Publication TW287020 (B) - 2007-09-21 Priority Date: 2000-07-21 

info: 

_ n Process for preparing polyvinyl-alcohol-stabilized polymers 
by continuous emulsion polymerization 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER [DE] Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 

GMBH [DE] 

EC: C08F218/04; C08F263/04; (+4) IPC: C08F2/00; C08F2/01; C08F2/1 6; (+35) 

Publication TW565574 (B) - 2003-12-1 1 Priority Date: 2000-07-21 

info: 
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RESULT LIST 

Approximately 105 results found in the Worldwide database for: 
Wacker as the applicant AND Weitzel as the inventor 

Sorting criteria: i Upload Date I Priority Date Inventor Applicant Ecla 



— - Process for preparing polymer dispersions with a high 
solids content 

inventor: WEITZEL HANS-PETER [DE] Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 

GMBH [DE] 

EC: C08F255/02C; C08F255/02C; (+2) IPC: C08F255/02; C08F263/04; C08F255700; 

(+3) 

Publication US2002032268 (At) - 2002-03-14 Priority Date: 2000-07-21 
info: US6632869 (B2) - 2003-1 0-1 4 

Continuous emulsion polymerisation process for preparing 
polymers stabilised by protective colloids 
Inventor: WEITZEL HANS-PETER DR [DE] Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 

GMBH [DE] 

EC: C08F218/04; C08F263/04; (+4) IPC: C08F218/04; C08F263/04; C08L23/08; 

(+13) 

Publication EP135291 5 (A1) - 2003-1 0-1 5 Priority Date: 2000-07-21 

info: EP1352915 (B1) - 2005-03-23 

Use of Vinylaromatic/l,3-diene copolymers stabilized with 
protective colloids in building adhesive formulations 

Inventor: HAERZSCHEL REINHARD [DE] ; Applicant: WACKER CHEMIE GMBH [DE] 
MAYER THEO [DE] (+1) 

EC: C04B24/26S; C08F23B/1 0; (+2) IPC: C04B24/26; C08F236/10; C09J109/06; (+9) 

Publication US6552120 (B1) - 2003-04-22 Priority Date: 1998-11-19 

info: 

Vinyl aromatic- 1,3-diene copolymers stabilized with 

34 protection colloids used for modifying materials containing 
plaster or calcium carbonate 

inventor: MAYER THEO IDE] ; FRITZE PETER Applicant: WACKER CHEMIE GMBH [DE] 
[DE] (+2) 

EC: C04B24/26S;C04B28/14; (+1) IPC: C04B24/26; C04B28/14; C08F2/22; (+10) 

Publication US6566434 (B1) - 2003-05-20 Priority Date: 1998-11-19 

info: 

Self-leveling screeds and trowel-applied flooring 

35 compositions containing dispersion powder compositions 
based on vinylaromatic- 1,3-diene copolymers 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER [DE] ; MAYER Applicant: WACKER CHEMIE GMBH [DE] 
THEO [DE] (+1) 

EC: C04B24/26S; C04B28/02; (+2) IPC: C04B24/26; C04B28/02; C09D5/34; (+6) 

Publication US6632861 (B1) - 2003-10-14 Priority Date: 1998-11-19 

info: 

Utilisation of redispersible polymer powders in construction 
adhesives 
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Inventor: WEITZEL HANS-PETER DR [DE] Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 

GMBH 

EC: C04B24/26; C04B24/26F; (+3) IPC: C04B24/26; C04B4W0O; C09J131/04; (+6) 

Publication ES2176172 (T3) - 2002-12-01 Priority Date: 2000-04-20 

info: 

Verfahren zur Hersteflung von Polyvinylalkohol- 
stabilisierten Polymerisaten 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER DR Applicant: WACKER POLYMER SYSTEMS 

GMBH [DE] 

EC: C04B24/26K; C04B40/00D4; (+5) IPC: C04B24/26; C04B40/00; C08F2/16; (+15) 

Publication BR0002847 (A) - 2001-01-30 Priority Date: 1999-06-24 
info: BR0002847 (B1) - 2009-08-1 1 
Process for preparing protective-colloid -stabilized 
viny!aromatic-l,3-diene copolymers 

Inventor: BASTELBERGER THOMAS [DE] ; Applicant: WACKER CHEMIE GMBH [DE] 
HAERZSCHEL REINHARD [DE] (+3) 

EC: C08F236/10 IPC: C08F2/16; C08F2/20; C08F23W10; (+11) 

Publication US6590022 (B1) - 2003-07-08 Priority Date: 1997-12-02 

info: 

Flocculation concentrate useful for the preparation of fast- 
39 drying aqueous plaster- and coating compositions, and such 
compositions 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER DR [DE] ; ZEHApplicant: WACKER CHEMIE GMBH [DE] 
HARALD DR [DE] (+2) 

EC; C04B41/48R; C09D5/02K; (+2) IPC: C04B41/48; C09D157/00; C09D5/Q2; (+9) 

... . EP1035175(A2)- 2000-09-13 Priority Date: 1999-03-10 

Publication EP103 5 175 {A3) _ 2001-01-03 

EP1 0351 75 (B1 ) - 2003-02-1 9 
4fJ Crosslinkable powder composition which is redispersible in 
water 
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inventor: ECK HERBERT [DE] ; MAYER THEO Applicant: WACKER CHEMIE GMBH [US] 
EDEH-M) 

EC: C04B24/28; C08K5/159; (+1) IPC: C04B24/28; C08K5/159; CQ8K5/19; (+3) 

Publication US6228937 (B1) - 2001-05-08 Priority Date: 1997-07-31 

info: 

- 1 Thickeners based on carboxyl-and carboxamido-containing 
addition polymers 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER [DE] ; Applicant: WACKER CHEMIE GMBH [US] 

BRAUNSPERGER ROBERT [DE] 

EC: C08F220/04; C08F220/54 IPC: C08F220/04; C08F220/54; C08F220/00; 

(+1) 

Publication US61 97871 (B1) - 2001-03-06 Priority Date: 1997-08-18 

info: 

4-2 Process for preparing protective-colloid-stabilized polymers 

Inventor: MAYER THEO [DE] ; WEITZEL HANS- Applicant: WACKER CHEMIE GMBH [US] 
PETER [DE] (+2) 

EC: C08F2/24; C08F6/24; (+2) IPC: C08F1 8/08; C08F2/20; C08F2/22; (+1 4) 

Publication US6300403 (B1) - 2001-10-09 Priority Date: 1997-09-26 

info: 

43 Process for preparing aqueous polymer dispersions 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER [DE] ; FIGGE Applicant: WACKER CHEMIE GMBH [DE] 
REINER [DE] 

EC: C04B24/16P2;C04B24/26;(+1) IPC: C04B24/16; C04B24/26; C08F2/22; (+6) 

Publication US6441082 (B1) - 2002-08-27 Priority Date: 1997-04-30 

info: 

Process for the preparation of dispersions and dispersion 
powders which are free from protective colloids 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER [DE] ; FIGGE Applicant: WACKER CHEMIE GMBH [US] 
REINER [DE] (+1) 

EC: C04B24/26F; C04B24/26N; (+1) IPC: C04B24/26; C08F218/08; C04B24/00; (+4) 

Publication US6201062 (B1) - 2001-03-13 Priority Date: 1997-03-06 

info: 

PROTECTIVE-COLLOID-STABILIZED POLYMER 
COMPOSITIONS 

Inventor: BALL PETER [DE] ; WEITZEL HANS- Applicant: WACKER CHEMIE GMBH [DE] 
PETER [DE] (+3) 

EC: C04B40/OOD4; C08F2/24; (+2) IPC: C04B40/00; C08F2/16; C08F2/24; (+45) 

Publication CA2280552 (A1) - 2000-02-20 Priority Date: 1998-08-20 

info: 
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RESULT LIST 

51 results found in the Worldwide database for 

Wacker as the ^^^^f^U^ny!!^^ 1 ^ as tne inventor 

Sorting criteria: | Upload Date ! Priority Date Inventor Applicant Ecla 

METHOD OF MANUFACTURING OF THE VINYL ESTER 
- fi POLYMERS THAT ARE STABILISED WITH PROTECTIVE 
4f> COLLOIDS AND ETHYLEN E-VINYL ESTER POLYMERS IN THE 
FORM OF THEIR AQUEOUS DISPERSIONS 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER [DE] ; Applicant: WACKER CHEMIE GMBH [DE] 

KOTSCHI UDO [DE] (+1) 

EC: C08F18y04;C08F2/24 IPC: C08F18/04; C08F2J24; C08F1 8700; (+2) 

Publication PL333094 (A1) - 1999-1 1-22 Priority Date: 1998-05-14 

info: PL194046 (Bl) - 2007-04-30 

47 Process for the preparation of crossiinkable binders 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER DR [DE] ; ZEHApplicant: WACKER CHEMIE GMBH [DE] 
HARALD DR [DE] 

EC: C08F265/04; C08F265/06; (+2) IPC: C08F265/04; C0BF265/0B; C08L23/08; 

(4-15) 

Publication EP0960891 (A1) - 1999-12-01 Priority Date: 1998-05-22 

info: EP0960891 (B1 ) - 2000-08-23 

Quick-drying plaster or coating composition used as thick or 

48 thin layer on facades or heat-insulation composites contains 
a polymeric binder and an organic precipitating agent 

inventor: ZEH HARALD [DE] ; BALL PETER [DE] Applicant: WACKER CHEMIE GMBH [DE] 
(-2) 

EC: C04B41/48R; C09D5/02K; (+1) IPC: C04B41/48; C09D5/02; E04F13/02; (+7) 

Publication DE19910602 (C1) - 2000-11-16 Priority Date: 1999-03-10 

info: DE19910602 (C5) - 2004-11-18 

THICKENING AGENTS BASED ON POLYMERS CONTAINING 

49 CARBOXYLIC GROUPS AND CARBOXYLAMIDE GROUPS AS 
WELL AS PROCESS FOR PREPARING THEREOF 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER DR [DE] ; Applicant: WACKER CHEMIE GMBH [DE] 
BRAUNSPERGER ROBERT [DE] 

EC: C08F220/04; C08F220;54 IPC: C04B24/26; C08F2/1 6; C08F2/1 8; (+23) 

Publication CZ9802616 (A3) - 1999-03-17 Priority Date: 1997-08-18 

info: 

CROSS LINKABLE POWDERY COMPOSITION REDISPERSIBLE 

50 IN WATER/ AND USE OF THE SAME 

inventor: ECK HERBERT ; MAYER THEO DR Applicant: WACKER CHEMIE GMBH 

EC: C04B24/28; C08K5/159; (+1) IPC: C04B24/28; C08K5/159; C08K5/17; (+15) 

Publication JP1 11 00485 (A) - 1999-04-13 Priority Date: 1997-07-31 

info: JP3037660 (B2) - 2000-04-24 

51 Redispersible, dispersion-powder composition 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER [DE] ; BALL Applicant: WACKER CHEMIE GMBH [DE] 
PETER [DE] (+1) 

EC: C04B24/16P2; C04B24/26; (+5) IPC: C04B24/16; C04B24/26; C04B40/00; (+9) 

Publication US61 27483 (A) - 2000-10-03 Priority Date: 1995-12-29 

info: 
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RESULT LIST 

1 1 results found in the Worldwide database for: 
Consortium as the applicant AND Weitze! as the inventor 

Sorting criteria: [U|^oac^Date J Priority Date Inventor Applicant Ecla 

1 CROSS-LINKABLE, SILANE-MODIFIED COPOLYMERS 

Inventor: M INGE OLIVER [DE] ; WEITZEL Applicant: CONSORTIUM ELEKTROCHEM IND 

HANS-PETER [DE] (+1) [DEI ; MINGE OLIVER pE] (+2) 

EC: C08F230/08; C09D143/04 IPC: C08F230/08; C09D143/04; C08F230/00; 

Publication WO2006072411 (A1) - 2006-07-13 Priority Date: 2005-01-05 
info: 

2 ORGANIC COPOLYMERS CONTAINING NANOPARTICLES 

Inventor: MINGE OLIVER [DE] ; WEIDNER Applicant: CONSORTIUM ELEKTROCHEM IND 

RICHARD [DE] (+2) [DE] ; MINGE OLIVER [DE] (+3) 

EC: C08F2/22; C08F218/08; (+9) IPC: C08F2/44; C08F283/12; C08F292/00; (+5) 

Publication WO2006072408 (A1) - 2008-07-13 Priority Date: 2005-01-05 
info: 

Process for the preparation of derivatives of (4- 
hydroxyphenyl-) esters of benzoic acid 

Inventor: ZAHN INGO DR [DE] ; HAEBERLE Applicant: CONSORTIUM ELEKTROCHEM IND 
NORMAN DR [DE] (+1> [DEI 

EC: C07C69/92; C07C67/03 IPC: C07C205/43; C07C205/56; C07C255/55; 

(+15) 

Publication EP0714881 (A1) - 1996-06-05 Priority Date: 1994-12-01 

info: EP0714881 (B1> - 1999-03-31 

4 Crosslinkable nematic polyorganosiloxane 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER DR [DE] ; Applicant: CONSORTIUM ELEKTROCHEM IND 
WEBER-KOEGL SUSANNE [DE] (+1) [DE] 

EC: C08G77/04B; C08G77/38; (+1) IPC: C07F7/08; C08G77/04; C08G77/20; (+11) 

Publication EP0709445 (A1) - 1996-05-01 Priority Date: 1994-10-27 

info: EP0709445 (B1 ) - 1 997-06-1 8 

5 Liquid crystalline doristerol-containing organosiloxanes 

inventor: WEITZEL HANS-PETER [DE] ; Applicant: CONSORTIUM ELEKTROCHEM IND 

KREUZER FRANZ-HEINRICH [DE] (+1) PEI 

EC: C07J9/00; C09K19/36; (+1) IPC: C07F7/08; C07F7/10; C07F7/12; (+13) 

Publication US5695680 (A) - 1 997-1 2-09 Priority Date: 1 992-1 0-1 5 

info: 

6 Stilbene-based materials, their preparation and use 

Inventor: WEITZEL HANS-PETER [DE] ; Applicant: CONSORTIUM ELEKTROCHEM IND 

LEIGEBER HORST [DE] (+1 ) [DEJ 

EC: C07C43/215B; C08G77/38; (+3) IPC: C07C205/05; C07C20S/06; C07C23/34; 

(+33) 

Publication CN1 1 1 8343 (A) - 1 996-03-1 3 Priority Date: 1 994-02-1 8 

info: CN1064037 (C) - 2001-04-04 

— Chiral tartaric acid imide containing liquid-crystalline 
organosiloxanes. 

Inventor: ZAHN INGO DR [DE] ; KREUZER Applicant: CONSORTIUM ELEKTROCHEM IND 
FRANZ-HEINRICH DR [DE] (+1) [DE] 

EC: C07D207/416; C07F7/08D4H4; (+4) IPC: C07D207/416; C07F7/08; C07F7/21; (+14) 

Publication EP0626386 (A1) - 1994-11-30 Priority Date: 1993-05-27 

info: EP0626386 (B1) - 1996-12-04 

PROCESS FOR THE PRODUCTION OF MATERIALS HAVING 
GOOD NONLINEAR-OPTICAL PROPERTIES 

inventor: BRAUCHLE CHRISTOPH [DE] ; PETRI Applicant: CONSORTIUM ELEKTROCHEM IND 
ANDREAS [DE] (+4) [DE] 

EC: IPC: C08J3/28; G02F1/35; C08J3/28; (+3) 

Publication CA2122428 (A1) - 1995-10-29 Priority Date: 1994-04-28 

info: 

q Prepn. of new stilbene materials and polymers, useful as 
optical Information storage elements 

inventor: BOLDT PETER PROF DR [DE] ; Applicant: CONSORTIUM ELEKTROCHEM IND 

LEIGEBER HORST [DE] (+2) [DE] 

EC: C07C43/215B; C08G 77/38; (+3) IPC: C07C43/215; C08G77/38; C09K19/38; 

(+10) 

Publication DE4409207 (Al) - 1995-09-21 Priority Date: 1994-03-17 

info: 

_ Method of preparing materials having good non-linear 
optical properties. 

Inventor: BRAEUCHLE CHRISTOPH PROF DR Applicant: CONSORTIUM ELEKTROCHEM IND 
[DE] ; PETRI ANDREAS [DE] (+4) [DE] 

EC: C09K19/40F2;G02F1/361F IPC: C09K1 9/02; C09K1 9/38; C09K19/40; (+1 1) 

Publication EP061 51 52 <A1 ) - 1 994-09-1 4 Priority Date: 1 993-03-1 1 
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info: EP0615152 (B1) - 1995-11-15 

Process and means for disinclination -free planar orientation 
of chiral liquid cristalline side chain polymers. 

Inventor: BUCHECKER RICHARD [CH] ; HERR Applicant: HOFFMANN LA ROCHE [CH] ; 
ROLF-PETER [DE] (+3) CONSORTIUM ELEKTROCHEM IND [DE] 

EC: C09K19/40F2;G02F1/13363T IPC: C09K1 9/02; C09K1 9/40; G02F1/1 3363; (+7) 

Publication EP0569809 (A1) - 1993-11-18 Priority Date: 1992-05-13 

info: 
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